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Design in FINNLAND 


Muotoilu SUOMESSA 


Jussi Ahola 


Vom Handwerk zur Industrieform 


Am bekanntesten dürfte die industrielle 
Formgestaltung in Finnland als Gestal- 
tung von Produkten sein, die ihre Tra- 
ditionen im Kunsthandwerk haben. Da- 
zu gehören Glas und Keramik, Textilien, 
Bekleidung und Möbel. Weniger be- 
kannt ist der Bereich, der sich im Mo- 
ment am stärksten entwickelt, nämlich 
die Formgestaltung bei technischen Er- 
zeugnissen, zum Beispiel bei Haushalt- 
geräten, elektronischen Produkten, 
Fahrzeugen oder bei Maschinen und 
Arbeitsmitteln. 

Die Jugend der industriellen Formge- 
staltung und ihre schnelle Entwicklung 
zeigen sich auch darin, daß ihre Defini- 
tion innerhalb des Fachbereichs schwie- 
rig ist. Die vorhandenen Definitionen 
variieren entweder nach dem jeweils 
wichtigen aktuellen Problem oder aber 
nach der Weltanschauung der jeweili- 
gen Autoren. Dafür ließen sich zwei Bei- 
spiele innerhalb eines kurzen Zeitrau- 
mes anführen, die auch internationale 
Ansichten zur Formgestaltung wider- 
spiegeln. 

In einer Untersuchung aus dem Jahre 
1972 zu Rolle, Aufgabe und Verantwor- 
tung der finnischen Formgestaltung in 
Gegenwart und nächster Zukunft findet 
sich folgende Definition: 

„Die industrielle Formgestaltung ist 
Bestandteil der Entwicklung von Indu- 
strieprodukten oder von Erzeugnis- 
systemen. Bei der Entwicklung eines 
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Produktes ist es Aufgabe des Industrie- 
formgestalters, in Zusammenarbeit mit 
den Experten für die mit dem Problem 
verbundenen einzelnen Teilbereiche die 
die Form beeinflussenden Teilfaktoren 
und die Beziehungen zwischen diesen 
zu optimieren. Dabei ist der Formgestal- 
ter in erster Linie dafür verantwortlich, 
daß das Erzeugnis für seinen Nutzer 
geeignet ist. Er muß also sowohl die 
individuellen als auch die gesellschaft- 
lichen Aspekte berücksichtigen, die mit 
dem Erzeugnis verbunden sind. Auch 
die Fragen der visuell wahrnehmbaren 
Gestalt, der Farbe und der Form des 
Erzeugnisses gehören zum Verantwor- 
tungsbereich des Industrieformgestal- 
ters.” 

In einer etwa fünf Jahre jüngeren 
Definition (Hochschule für industrielle 
Formgestaltung, Helsinki: Studienfüh- 
rer 1977/78) ist die Rangfolge dieser 
Aspekte beinahe umgekehrt. Während 
die visuellen Gesichtspunkte in der 
ersten Definition gewissermaßen als 
Nebensache erwähnt werden, ist der 
ästhetische Aspekt, der die visuellen 
Faktoren in größerem Umfang berück- 
sichtigt, nunmehr vorrangig. 

„Industrielle Formgestaltung heißt 
Entwerfen industriell herstellbarer Er- 
zeugnisse, wobei das Ziel darin besteht, 
Qualität und Gebrauchswert der Um- 
welt zu verbessern sowie zu erhalten, 
und wobei die ästhetische Qualität der 
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Erzeugnisse ein spezieller fachlicher 
Verantwortungsbereich ist. Die ästhe- 
tische Qualität wird beeinflußt von der 
Gesamtheit der Eigenschaften des Er- 
zeugnisses. In der Formgestaltung setzt 
dies die Berücksichtigung der Nutzung, 
der Herstellung und der von der Ge- 
sellschaft an das Erzeugnis gestellten 
Forderungen voraus.” 

Gegenwärtig zeigt sich dieForderung 
nach Ästhetik auf dem Gebiet des 
Kunsthandwerks und der industriellen 
Formgestaltung immer stärker in zwei 
Richtungen: 

Einmal nähern sich das Handwerk, 
das als Produktionsweise seine prak- 
tische Bedeutung verliert, und ein Teil 
des Kunsthandwerks von Ziel und Zweck 
her der Kunst, wobei dieser Entwicklung 
das Bedürfnis des Individuums zu- 
grunde liegen kann, sich durch die ge- 
genständliche Umwelt auszudrücken, 
die künstliche Umwelt zu vermensch- 
lichen und die kulturellen Traditionen 
zu wahren und zu fördern. 

Zum anderen versteht sich die indu- 
strielle Formgestaltung immer klarer als 
Gestaltung von industriell hergestellten 
Erzeugnissen oder von Teilkomplexen 
der Umwelt, wobei sie immer vielschich- 
tigere Funktionen erhält und die ästhe- 
tische Qualität der Umwelt in ihrem be- 
sonderen Verantwortungsbereich liegt. 

So, wie die theoretische Fachdiskus- 
sion der letzten Zeit geprägt wird durch 
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Formgestaltern ist Finnlands Design ein Begriff — mehr allerdings die Resultate und weniger die 
darin reflektierten sozialen Aufgaben, weniger auch die Methoden und weniger die Geschichte, aus 
der finnisches Design entstand. Darauf aber kam es uns an. Unsere finnischen Autoren sind 


größtenteils selbst Designer. 


Vieles klingt anders als das uns Vertraute, und wir haben das Ändersartige nicht kaschiert. Das 
Kennenlernen, das Verstehen des finnischen Designs bilden die Voraussetzung für Zusammenarbeit. 
Diese Basis wollen wir verbreitern und so mit unseren Mitteln ein Abkommen unterstützen, das 
zwischen der DDR und Finnland auf dem Gebiet wissenschaftlich-technischer Zusammenarbeit 
abgeschlossen wurde, Für das Design heißen die beiden Partner AlF in Berlin und ORNAMO in 
Helsinki. Sie arbeiten zusammen auf dem Gebiet der Kindumwelt und des Wohnens. Auch die 
folgenden Beiträge sind Ergebnis dieser Zusammenarbeit, und wir danken dem Designerdach- 
verband ORNAMO für seine Unterstützung, wir danken besonders Barbro Kulvik-Siltavuori, ohne 
deren engagiertes Bemühen die folgenden 35 Seiten nicht zustande gekommen wären, und wir 
danken Juhani Salovaara sowie Yrjö Sotamaa für ihre konzeptionellen und redaktionellen Hinweise. 


die wechselseitige Akzentuierung von 
ästhetischer Qualität und Rationalität, 
kann die historische Entwicklung des 
Kunsthandwerks und der industriellen 
Formgestaltung, die natürlich mit der 
sozialen und technologischen Entwick- 
lung verbunden sind, als Form einer 
Konfrontation sowie einer Wechselwir- 
kung dieser ideellen Strömungen ge- 
sehen werden. 

Bereits seit Beginn des 17. Jahrhun- 
derts entwickelte sich in Finnland eine 
Eisenindustrie, die Werkzeuge herstell- 
te, zum Beispiel Äxte, Finnmesser 
(Puukko), Sensen und Spaten. Die Ge- 
brauchsgegenstände für die Hauswirt- 
schaft wurden dagegen noch lange 
selbst hergestellt, in Handarbeit. Be- 
sonders auf dem Lande benutzte man 
noch zu Beginn des 20, Jahrhunderts 
zahlreiche selbstgemachte oder in Heim- 
arbeit hergestellte Holzgegenstände. 
Die industrielle Produktion von Ge- 
brauchsgegenständen begann mit 
Glas: Kleine Glashütten arbeiteten 
schon seit dem 17. Jahrhundert. Aber 
erstin den siebziger Jahren des 19. Jahr- 
hunderts kam es zu einer vielseitigen 
Entwicklung der Industrie, was in erster 
Linie durch den zollpolitisch günstigen 
russischen Markt für Metall-, Weberei-, 
Glas- und Fayenceerzeugnisse bedingt 
war, Die Vorbilder für die Muster in 
diesen Produktionszweigen stammten 
aus dem Ausland, und die finnische 
Modellentwicklung ließ noch einige Zeit 
auf sich warten. Als das Lehrbuben- 
System in den sechziger Jahren des 
19, Jahrhunderts aufgehoben wurde, 
spiegelte sich das allmählich auch in 
der Industrie im Mangel an Facharbei- 
tern wider. 

Deshalb wurde 1871 die Werkschule 
(Veistokoulu) gegründet, die sich dar- 
um bemühte, die Konkurrenzfähigkeit 
der finnischen Industrie durch Verbesse- 
rung der Qualität ihrer Erzeugnisse zu 
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erhöhen, Dies ließ sich durch die Ver- 
bindung von Zweckmäßigkeit, Lebens- 
dauer und Schönheit zu einem einheit- 
lihen Ganzen erreichen, wie es die 
Idee C. G, Estlanders, eines Professors 
für Ästhetik, gewesen war, der die 
Gründung der Schule maßgeblich be- 
einflußt hatte. 

Als die Werkschule 1890 zur Kunst- 
gewerbeschule (Taideteollisuuskeskus- 
koulu) umgestaltet wurde, übernahm 
die Industrieschule den technischen 
Unterricht. 

Ungefähr seit dieser Zeit ist die Ge- 
schichte der industriellen Formgestal- 
tung vor allem Geschichte des Entwer- 
fens zur Wohnkultur gehörender Ge- 
genstände und der Innenarchitektur 
bzw. Geschichte des Kunsthandwerks. 
Die übrige Industrie ging getrennt da- 
von ihre eigenen Wege in der Entwick- 
lung, und erst in den sechziger Jahren 
unseres Jahrhunderts wurde die indu- 
strielle Formgestaltung in Finnland zum 
Bestandteil der Entwicklung technischer 
Erzeugnisse, Werkzeuge und Arbeits- 
mittel. 

Internationale geistige Strömungen 
auf dem Gebiet der Formgestaltung be- 
einflußten Finnland immer ein bißchen 
spät, manche sogar erst Jahrzehnte 
später. Seine Ursache hatte das in der 
hier erst viel später vor sich gegange- 
nen Industrialisierung. Wenn Künstler, 
Formgestalter und Architekten in bezug 
auf die internationalen Strömungen 
auch auf dem laufenden waren, so er- 
hielten ihre Konzeptionen umfassende 
praktische Bedeutung erst, als entwik- 
kelte Voraussetzungen für die indu- 
strielle Produktion vorhanden waren. 

So fand der Jugendstil sein Echo im 
Zuge derSelbständigkeitsbestrebungen 
in Form der Nationalromantik, Als Bei- 
spiele für diese Zeit lassen sich der von 
Akseli Gallen-Kallela entworfene Flam- 
men-Teppich (liekki-ryijy) aus dem Jahr 
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1913 und die keramische Produktion des 
Iris-Werks nennen. Die Entwürfe für 
letztere stammten in der Hauptsache 
von dem in Finnland wohnhaften Bel- 
gisch-Engländer A. |. Finch. 

Nach dem Jugendstil bestimmten 
Forderungen nach Zweckmöäßigkeit (un- 
ter anderem vertreten durch den Archi- 
tekten Sigurd Frosterus) die weitere 
Entwicklung. Man fand sie realisiert in 
der klassischen Einfachheit schmücken- 
der Elemente, bis in den dreißiger Jah- 
ren starke entgegengesetzte Tendenzen 
auftraten. Einerseits wurden aus dem 
Jugendstil abgeleitete weiche und frei- 
ere Formen entwickelt, andererseits 
führten die Forderungen nach Zwec- 
mäßigkeit zu einem eckigen Klassizis- 
mus besonderer Qualität. Die vom 
Architekten des Reichstagsgebäudes 
J.S.Siren entworfenen Möbel repräsen- 
tieren diese Phase des Übergangs vom 
Spätklassizismus zum Funktionalismus. 

Die internationalen Ideen des Funk- 
tionalismus fanden in Finnland auf be- 
merkenswerte Weise ihren Ausdruck in 
den Arbeiten Alvar Äaltos, in seinen 
Bauwerken ebenso wie in den von ihm 
entworfenen Gebrauchsgegenständen, 
besonders seinen Möbeln und Leuc- 
ten. Sie waren aber lange Zeit die ein- 
zigen Beispiele für den Funktionalis- 
mus in der finnischen Produktgestal- 
tung. Deutlich wird die allgemeine Lage 
in den dreißiger Jahren wohl in einer 
Einschätzung, die von Nils-Gustav Hahl 
stammt, einem Mann, der das Kunst- 
gewerbe stark beeinflußte: „Das Kunst- 
gewerbe wird bei uns zu sehr als Kunst 
des Örnament- und Musterzeichnens 
verstanden, als Gestaltung des Äuße- 
ren eines Gegenstandes. Die Künstler 
verstehen nicht die Bedürfnisse der 
Maschinentechnik, deshalb scheut sich 
auch die Industrie vor ihnen.” 

In den anderen nordischen Ländern, 
besonders in Schweden, fanden die 
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Ideen des Funktionalismus ihren Aus- 
druc in der Losung „Schönere Alltags- 
waren", In Finnland erlebte der Funk- 
tionalismus in den vierziger Jahren 
einen neuen Aufschwung, und erst zu 
diesem Zeitpunkt wurden die Prinzipien 
der Zweckmäßigkeit und der Funktions- 
tüchtigkeit durch die Losung „Schöne 
Gebrauchsware” in größerem Umfang 
bekannt. Als ein vielleicht schon klassi- 
sches Beispiel für diese Tendenz kann 
das von Kaj Franck entworfene Geschirr 
KILTA (siehe Abb. 5.22) erwähnt werden. 
Die funktionalen Gestaltungsprinzipien 
des Gescirrs standen in engem Zu- 
sammenhang mit den sozialen Bedin- 
gungen der Nachkriegszeit, mit der all- 
gemeinen Sparsamkeit, dem beengten 
Wohnen und mit der beginnenden 
schnellen Urbanisierung. 

Andererseits schufen die rasche Ver- 
besserung der ökonomischen Verhält- 
nisse und der Exportmarkt den konkre- 
ten Rahmen für den Erfolg des Kunst- 
handwerks, und die erhalten geblie- 
bene Jugendstiltradition fand bald ihren 
Ausdruck in der Betonung der freien 
Form, des Künstlerischen und des Ro- 
mantischen. 

Finnisches Kunsthandwerk war in 
den fünfziger und sechziger Jahren Ge- 
genstand zahlreicher Ausstellungen im 
Ausland. Auf diesen Ausstellungen 
wurden neben den funktionalen Ge- 
brauchsgegenständen für den Alltag 
besonders stark die Einzelgegenstände 
beachtet, die manchmal gerade für die 
betreffende Ausstellung entworfene 
Kunstgegenstünde oder Prototypen 
waren. Dieses elitäre Kunsthandwerk 
repräsentierte Finnland im Rahmen der 
bis ins kleinste Detail erwogenen und 
gekonnt ausgeführten Ausstellungs- 
architektur. Kunsthandwerk und indu- 
strielle Formgestaltung begannen sich 
bedrohlich von der Wirklichkeit des All- 
tags zu lösen. 

In den sechziger Jahren, als das Wis- 
sen um die international großen sozia- 
len Probleme auch die Richtung der in- 
dustriellen Formgestaltung beeinflußte, 
entstanden starke Gegenreaktionen 
zum elitären Kunsthandwerk. 

Der Übergang der entwickelten kapi- 
talistischen Industrieländer von einer 
Situation des Mangels und der Ratio- 
nierung zu Wohlhabenheit und Wohl- 
stand ermöglichte eine ungeahnte Blüte 
des Kunsthandwerks, sogar eine kritik- 
lose Freiheit. Die gleiche Ursache führte 
andererseits in Finnland, wo neue In- 
dustriezweige entstanden, zur allmöh- 
lihen Ausdehnung der industriellen 
Formgestaltung auch auf die technische 
Produktion. In diesem Rausch der Fülle 
nahm die Formgestaltung übertriebene 
Formen und Auswüchse an, wobei es 
besonders in den Kreisen der jüngeren 
Architekten und Formgestalter zu einer 
Gegenreaktion kam: Anfang der sech- 
ziger Jahre wollte man die Kunst als 


A 


nutzlosen Bestandteil der Formgestal- 
tung verstoßen und glaubte an die All- 
macht der Technologie. Es entwickelte 
sich eine Richtung, die die Technologie 
in einem idealisierend romantischen 
Licht sah. Sie erwies sich aber als vor- 
übergehende Reaktion, die allerdings 
den Nutzen hatte, daß man während 
dieser Zeit in umfassenderem Maße er- 
kannte, wie notwendig Kenntnisse über 
die einzelnen Branchen, vielfältiges 
Wissen und analytisches Vorgehen in 
der Formgestaltung sind, wenn die im- 
mer komplizierteren Gestaltungspro- 
bleme von heute gelöst werden sollen. 

Teilweise auf dieser Grundlage, aber 
mehr noch in Verbindung mit den 
schwerwiegenden sozialen Problemen 
setzte Ende der sechziger, Änfang der 
siebziger Jahre eine zweite, vielleicht 
tiefergehende Richtungsänderung in 
der Formgestaltung ein. 

Die Forderung nach Zweckmäßigkeit, 
die Parole „Form folgt Funktion” wirken 
als ideologishe Grundlage zu zahm 
unter den gegenwärtigen Bedingun- 
gen, in denen der Ausgangspunkt für 
so manches Erzeugnis, selbst dessen 
Zweck, fraglich sind. Die heutigen sozio- 
len Probleme der westlichen Industrie- 
länder sind teilweise die gleichen wie 
in den zwanziger und dreißiger Jahren, 
einer Zeit, in der sich der Funktionalis- 
mus herausbildete. Außerdem besteht 
ein ernstes Problem darin, daß ein Teil 
der industriellen Produktion unnütz, für 
den Menschen und seine Umwelt sogar 
verhängnisvoll ist. Andererseits scheint 
der durch die industrielle Produktion, 
deren Entwicklung immer notwendiger 
ist, hervorgebrachte Nutzen nicht aus- 
reichend, den Bedürfnissen aller zugute 
zu kommen. 

Auch in den Kreisen der Architekten 
und Gestalter erwachte man in dieser 
Situation. So wurde „design for need”, 
Design für die wirklichen Bedürfnisse, 
in den letzten zehn Jahren überall zur 
Losung der fortschrittlichsten Bestrebun- 
gen. Dies bedeutet, daß die Formge- 
stalter zusammen mit Experten anderer 
Bereiche aktiv an Forschungs- und Ge- 
staltungsaufgaben mitarbeiten, um bei- 
spielsweise die Verschmutzung der Um- 
welt zu verhindern, die Forderungen 
der Versehrten zu berücksichtigen, die 
Arbeitsumwelt und die Arbeitsmittel zu 
verbessern. 

Diese Bestrebungen haben auch der 
Forderung, die Formgestaltung von An- 
fang an in die Erzeugnisentwicklung 
einzubeziehen, eine neue und tiefere 
Bedeutung verliehen. Vollwertige tech- 
nische Lösungen können erst dann er- 
reicht werden, wenn die Aspekte der 
Formgestaltung bereits im Anfangssta- 
dium der Entwicklung, bei der Analyse 
der Bedürfnisse, berücksichtigt werden. 

Die letzten ideologischen Strömungen 
innerhalb der industriellen Formgestal- 
tung — die technologisch ausgerichtete 
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sowie die Orientierung an den „wirk- 
lichen Bedürfnissen” — ließen die vor- 
handenen Probleme erkennen. Außer- 
dem hatten sie den Nutzen, daß die 
Bedeutung spezifischer und umfangrei- 
cher Kenntnisse in möglichst vielen Be- 
reichen auch für Gestaltungsaufgaben 
klar wurde. 

Die größte Entwicklung auf dem Ge- 
biet der Gestaltungsmethoden gab es 
bei denen, die sich für die analytische 
Arbeit und für die Qualitätsbewertung 
eignen. Der Grund dafür war vielleicht 
der, daß sie sich am leichtesten syste- 
motisieren lassen. Der „schöpferische 
Sprung” der Synthesephase ist dage- 
gen schwieriger zu erklären, selbst 
wenn in letzter Zeit auch Methoden der 
sogenannten „schöpferischen Tätigkeit” 
entwickelt worden sind. Bei deren An- 
wendung in derPraxis wurde jedoch be- 
obachtet, daß sie allein nicht genügen, 
wenn nicht die Komplexität des Schöp- 
fertums, seine Abhängigkeit von der 
Gesamtpersönlichkeit und von den Um- 
weltfaktoren erkannt wird. Es ist viel- 
leicht gerade aus diesem Grunde wich- 
tig, daß die Formgestaltung sich ihre 
Art und Weise, die Probleme ähnlich 
wie die Kunst als Ganzes aufzugreifen 
und zu lösen, notwendigerweise erhält. 

Wie die übrige Erzeugnisentwiclung 
ist auch die Formgestaltung auf ein Ziel 
ausgerichtete schöpferische Tätigkeit, 
deren Bestreben es ist, Synthesen her- 
vorzubringen. Äber um dies zu errei- 
chen, sind Analysen notwendig, diffe- 
renziertes Wissen um die Ausgangs- 
situation, die umgebende Wirklichkeit. 
Wie Y.P.Häyrynen feststellt, könnte das 
traditionelle wissenschaftlihe Denken 
viel vom Erfindergeist des technologi- 
schen Schöpfertums und von seinem 
Mut zum Aufspüren neuer Lösungen 
lernen. Eine Komponente des Schöpfer- 
tums, die dem technologischen Schöp- 
fertum vielleicht fehlt oder in ihm 
schwach entwickelt ist, wird in der Form- 
gestaltung verstärkt gefunden, nämlich 
die ästhetische Wertung. Vielleicht kann 
der Designer gerade durch sie, wie das 
folgende Zitat besagt, in bezug auf den 
Prozeß der Erzeugnisentwicklung „das 
feine Gefühl vermitteln“, mit dessen 
Hilfe es möglich ist, die Bedürfnisse des 
Endnutzers umfassend zu verstehen und 
im Erzeugnis richtig zu interpretieren. 
Es ist aber sicherheitshalber noch zu 
unterstreichen, daß diese „Vermittlung 
des feinen Gefühls” in der Formgestal- 
tung keine Rückkehr zur Romantik oder 
zum „Künstlerischen” bedeutet, sondern 
heißt, sich bewußt zu sein über die um- 
gebende Wirklichkeit und auf dieser 
Grundlage eine bewußte, neue schöp- 
ferische Tätigkeit zur Verbesserung der 
Qualität der gegenständlichen Umwelt 
zu entwickeln. 
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Design in FINNLAND Design, verstanden als Gestaltung 

überhaupt: auf den folgenden Seiten 
Beispiele aus Innenarchitektur, 
Ingenieurdesign, Produktdesign, 
Grafikdesign — andeutend die Breite 
gestalterischer Aufgaben in Finnland, 
wie sie von Jussi Ahola auf den vorigen 
Seiten beschrieben wurde. 


| Jussi Ahola Lungenfunktionsuntersuchungen waren 

| bisher auf das Studium ihrer Gesamt- 

= funktion konzentriert, Die Untersuchung 

Funktionsanalysegerät von Teilbereichsfunktionen der Lunge 

| war schwer durchführbar und für den 

Patienten sehr anstrengend, 

| Mit einem neuen Funktionsanalyse- 

gerät für Lungenteilbereiche, dem | 

VALMET BI 1200 SYSTEM, ist es nun 
möglich, gleichzeitig sowohl Gesamt- 
als auch Teilbereichslungenfunktionen 
zu untersuchen, Das Analysegerät ge- 
stattet das Studium der Ventilation, 
wobei die Zirkulation der eingeatmeten 
Luft in der Lunge untersucht wird, und 
das Studium der Perfusion, wobei die 
Blutzirkulation untersucht wird. Szintil- 
lationsdetektoren, zwischen denen sich 
der Patient befindet, registrieren den 
radioaktiven Indikator (133-Xenon) in 
der eingeatmeten Luft oder im Blutkreis- 
lauf. Ein Kleinrechner ermittelt die 
Endergebnisse aus der Strahlung und 
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Lungenfunktionsanalysegerät 
VALMET BI 1200 SYSTEM 

112 

Vorlabel für liegende und sitzende Potienten 
34 


Modellierung der ergenomischen Situation 
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registriert sie auf einem Bildschirm. Die 
Untersuchung ist schnell durchführbar 
(in 20 Minuten) und bequem für den 
Patienten. Die Strahlungsmenge, die 
der Patient erhält, ist kleiner als bei den 
meisten Röntgenuntersuchungen. 

Ausgangspunkt für die Gestaltung 
war der Prototyp des Analysegeräts. 
Das gestalterische Hauptziel bestand 
darin, dem Patienten Sicherheit und 
Bequemlichkeit zu garantieren und die 
Arbeit des medizinischen Personals zu 
minimieren, 

Gefordert wurde, daB sowohl sit- 
zende wie auch liegende Patienten 


untersucht werden können. Gleichfalls 
sollte das Gerät für Kleinkinder als auch 
Erwachsene geeignet sein, was große 
Anforderungen an die schnelle Positio- 
nierung der Detektoren und ihre rich- 
tige Einstellung zum Erfassen des Lun- 
genbereichs stellte. Ein Problem be- 


he 
simulation der Untersuchung mittels einer 
Frinziplösung 


stand darin,den Patienten während der 
Untersuchung in stabiler Lage zu hal- 
ten, ohne seine Bequemlichkeit zu min- 
dern oder Ängste zu verursachen. Tech- 
nisch war es schwierig, bei allen Be- 
triebssituationen den Strahlenschutz 
zu sichern, wobei die Feineinstellungs- 
bewegungen des Detektorträgers be- 
rücksichtigt werden mußten. 

Die Formgestaltergruppe hat konti- 
nuierlich zusammengearbeitet mit de- 
nen, die das System entwickelt haben, 
das heißt Ärzten und Physikern, dem 
Forschungsinstitut für Medizinischen 
Gerätebau in Tampere und dem Auf- 
traggeber, der Firma Valmet Oy, Instru- 
mentenfabrik in Tampere, die das Ano- 
Ilysegerät serienmäßig herstellt, 

Gestalter: Jussi Ahola, Hannu Kähö- 
nen, Aarno Leinonen (Konstrukteur) 

Hersteller: Walmet ÖOy, Instrument- 
titehdas 
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Marja Turkka 


Zweigbibliothek 


Laajasalo, Helsinki 


Auf einer Gesamtfläche von 1 366 m? 
enthält das 1976 fertiggestellte Ge- 
bäude einen Jugendklub und eine 
Bibliothek mit ungefähr 14 000 Bänden 
und 45 Zeitschriften. Einzugsbereich der 
Bibliothek ist ein Neubaugebiet mit 
gegenwärtig etwa 12000 Einwohnern. 

Ausleihe sowie die Leseplätze für 
Kinder, Jugendliche und Erwachsene 
befinden sich in einem Raum — über- 
schaubar für die Bibliothekarin an der 
Ausleihe, die ebenso Einblick in den 
Zeitschriftenlesesaal hinter einer glö- 
sernen Trennwand hat. 

Den Besucher lenkt eine Farbord- 
nung: Jeder Raum hat seine Grund- 
farbe. Aus orangefarbenem Laminat 
bestehen die Regaloberflächen für Kin- 
derbücher, in den Jugend- und Erwad- 
senenabteilungen sind die Regale 
weiß. Mit heller, naturfarbener Auslege- 
ware ist der gesamte Fußboden belegt. 
Auf ihm liegen die kleinsten Besucher 
und blättern wie zu Hause in den Bil- 
derbüchern. Die Decke besteht aus 
schallschluckenden Kassetten, unter ihr 
die dunkelgrün gestrichenen Rohre der 
Klimaanlage, gelb die Deckenleuchten 
in Höhe des oberen Regalrandes. 

Die Abhörplätze für Musik- und 
Sprachkassetten sind in kleinen Sitz- 
gruppen zusammengefaßt: Am runden 
Tisch hören die Kinder, Jugendliche und 
Erwachsene sitzen dabei auf Ecksofas, 
die Abhörplätze des Lesesaals befinden 
sich am Lesetisch. 

Entwurf: Stadtbauamt Helsinki, Archi- 
tekturbüro; Imre Weöres (Architekt), 
Marja Turkka (Innenarchitekt) 


1 (Seite 7, oben) 

Blick vom Foyer in die Bibliothek: rechis die 
Ausleihe, Rückgobe und Information, davor die 
Ausleihe und Leseplätze für die Jugendlichen 
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Grundriß® Bibliothek 

1 Fayer | Freihandsaommlung, 

2 Zeitungen, Lesesanl ; 
Zeitschriften ’ Büro Bibliotheks- 
Einderabtellung leiter 
Klubräume Cofeteria für 
Abteilung für Angestellte 
Jugendliche 11 Arkeltsraum 
Ausleihe und 2 Arbeitsraum 
Auskunft 13 Innenhof 
Abteilung für 
Erwochseno 


Blick von der Ausleihe in die Einderabteilung: 
Lesen und Musikhören am runden Tisch 

m 

4 

In der Jugendabteilung; beim Abhören der 
Kassetien, im Hintergrund Regale mit schrägen 
Böden zum Vorstellen von Büchern 

In der Kinderaobteilung: fahrbare Bücherkiste Für 
großformatige Bilderbücher 

E 


5 

Regale im Lesesaal: oben Flächen für Plakate 
öscer andere kleine Ausstellungsesponate, in der 
Mitte Platz für aktuelle Zeitschriften 
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Marja Turkka 


Abfertigungsgebäude 


Katajanokka, Helsinki 


Seit 1977 hat Helsinki ein neues Äbfer- 
tigungsgebäude für den Östsee-Passao- 
gier- und Autofährverkehr. 

Die Passagiere werden in einem ehe- 
maligen Hafenspeicher abgefertigt, der 
als architektonisch bedeutsames Ge- 
bäude erhalten bleibt: 1938 von Gun- 
nar Taucher geplant, repräsentiert er 
ein Stück funktionalistischer Architektur 
in Helsinki. 

Erhalten blieben besonders die Back- 
steinfassaden des Gebäudes und eben- 
so die für die Innenräume typischen 
Pilzpfeiler. 

In drei Etagen erfolgt die Abfertigung 
der Passagiere: auf dem Straßenniveau 
(1. Etage) die Eingangshalle, darüber 
die Äbreise- und Ankunftshallen, durch 
eine Passagierbrücke mit dem Schiff ver- 
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bunden; Cafe, Restaurant, die Sauna 
für Passagiere und Hafenpersonal in 
der 3. Etage. 

Zwischen der 1. und der 2, Etage kön- 
nen Rolltreppen oder der Fahrstuhl be- 
nutzt werden. Bei der Gestaltung der 
Publikumsräume wurde berücksichtigt, 
daß sich auch Körperbehinderte überall 
mühelos bewegen können. 

Der Bauherr, der Hafen der Stadt 
Helsinki, wünschte, daß besonders die 
Räume für Publikumsverkehr pflege- 
leichte Materialien mit hoher Lebens- 
dauer und geringem Verschleiß erhiel- 
ten. Keramikfliesen bilden den Fuß- 
boden; aus rostfreiem Stahl, Holz, Glas 
und Aluminium bestehen die Möbel. 

Für die Räume des ÄAbfertigungsge- 
bäöudes wurde ein Orientierungssystem 
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entwickelt, bestehend aus Sinnbildern 
und Schrift. 

Die Farbigkeit der öffentlichen Räume 
entsteht hauptsächlich aus den natür- 
lichen Nuancen der verwendeten Mate- 
rialien: porphyrierte Fußbodenkacheln, 
rostfreier Stahl, Aluminium, dunkel- 


braun gebeiztes Holz. Von diesen Mate- 
rialien heben sich die in Gelb gehalte- 
nen Symbole qut ab und erleichtern die 
Orientierung. 
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Abfertigungsgebäude Katajanokka, 
Helsinki 

1 


Eingangshalle: Passage zur Abfertigung (nechts}, 
Matenbark (im Hintergrund) und öffentliche Fern- 
spirecher (zwischen den Pfellern) 

Die Dienstleistungseinrichtungen (Bank, Reise- 
büro, städtisches Informationsbüro, Kontore der 


Reedereien, Gepäckaufbewaohrung usw.) sind durch 


einen Ladentisch aus rastfreiem Stahl won der 
Eingangshalle getrennt. Über den Schöltern eine 
Leuchtenrampe aus Aluminium, In der ersten Etoge 
liegen auch der Sanitäts- und Ruheraum, die 
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Toileiten sowie ein mittels Glaswand von der Halle 
abgeirenntes Kinderspielzimmer. 


2 


Zweite Etoge; Ankunftsholle: Schalter für die Fabß- 
kantrolle aus rostfreiem Stahl und dunkel gebeiztem 
Holz 


3 


Eingangshalle: Tische der Abfertigung aus rost- 
freiem Stahl, ebenso die Verkleidung der Pfeiler 
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Ürlentierungssystem: bestehend aus gelben, won der 
Rückseite beleuchteten Akrylplatten mit einer Größe 
von 15 x ldem, auf denen die aluminiumfarbenen 
Symbole befestigt sind 


Markku Rauhalahti 


Mechanisierter 
Holzeinschlag 


Die Erzeugnisse der holzverarbeitenden 
Industrie sind Finnlands wichtigste Ex- 
portartikel, durch sie wird fast die Hälfte 
aller Exporteinnahmen erzielt. Das 
„grüne Gold“, wie wir Finnen das Holz 
auch nennen, ist in den ausgedehnten 
Wäldern ebenso unersetzlich für die 
Freizeitgestaltung und als Quelle der 
Erholung. 

Die Forst- und die holzverarbeitende 
Industrie bieten viele Arbeitsmöglich- 
keiten, Das Holz — von seiner Gewin- 
nung angefangen bis hin zu seiner Wei- 
terverarbeitung für den Binnen- und 
den Weltmarkt — garantiert mehreren 


zehntausend Finnen ihr Einkommen. 


unter anderem den Waldarbeitern und 
den Arbeitern an den Forstmaschinen. 
1976 gab es 10000 Woaldarbeiter mit 
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Harvester (engl.: Erntemaschine) Lokomo #1 5: Er 
fällt, entastet und schneidet die Bäume auf Länge. 
Mit Hilfe der vorhandenen Automatik beherrscht der 
Fohrzeugführer allein alle Ärbeitsgänge. (Detail auf 
Seite 7) 


2 


Schlepper Lokomo 928: Gute Sicht für den Fahrer 
ist dadurch erreicht, doß der Motor hinter der 
Fohrerkabine liegt. Obwohl geländegängig, ist 03 
bei dieser schweren Maschine wichtig, den besten 
Fohrweg zu wählen, 


einem festen Arbeitsverhältnis und 3000 
Maschinenführer in der Forstwirtschaft. 
Außerdem gab es noch viele Waldarbei- 
ter, die nur zeitweise in der Forstwirt- 
schaft, die übrige Zeit des Jahres aber 
anderswo, meist in der eigenen Bauern- 
wirtschaft, arbeiteten, 

Für die Arbeitsgänge des Baumfäl- 
lens und des Transports zur Verarbei- 
tung gibt es die unterschiedlichsten Ver- 
fahren und Maschinen, Weitaus am 
häufigsten läuft der Prozeß heutzutage 
so ab: Waldarbeiter mit Motorsäge — 
Waldschlepper — Lastkraftwagen. Der 
eigentliche Einschlag (Fällen, Entasten 
und Schneiden auf Länge) verändert 
sich durch die Mechanisierung gegen- 
wärtig am stärksten, 

Holz wird immer noch zu etwa 95 Pro- 
zent durch körperliche Arbeit unter Ein- 
satz von Motorsägen gewonnen. Bei 
der Entwicklung neuer Verfahren für 
den Einschlag bestand dasZiel nicht nur 
in der Erhöhung der Effektivität, son- 
dern auch in der Erleichterung der Ar- 
beit sowie in der Verbesserung des Ar- 
beitsschutzes und der Arbeitshygiene. 
Die Arbeitsgeräte für denEinschlag und 
die Ausrüstung des Waldarbeiters se- 
hen heute ganz anders aus als bei- 
spielsweise vor einem Jahrzehnt. Zu den 
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Schlepper Lokamo #09: Durch die konstruktive 
Ausformung Im Bereich der Worderachse werden 
Zweige und Aste beiseite geräumt, die auf dem 
Fahrweg liegen. 


B| 

achlepper Wolmet 872: entwickelt sowohl für den 
Einsatz beim Auslichten als auch beim Kahlschiog. 
Durch die Anordnung des Lodekrans mit Greifer 
auf dem Dach kannte die Gesamtlänge verringert 
werden. 

, 

Schwerer Schlepper Walmet 882 K: Die obgeschrägte 
Fahrerkaobine ermöglicht eine qute Sicht nach hinten 


wichtigsten Zielen gehört gegenwärtig 
die Mechanisierung der im Wald vor sich 
gehenden Transportvorbereitung der 
Faserholzstämme und des Langholzes. 
Die Lösung dafür liegt zum Beispiel in 
der Seilwinde, in einer gesonderten 
Stapeleinheit bzw. im Gleitbaum., 
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Lastkraftwagen Sisu M 162: Diese Lkw-Serie wurde 
für den schweren Einsatz entwickelt, die Achsen 
liegen weit hinten. Die Vorderochsen des Hängers 
sind mit Hyaraulikmatsten ausgerüstet, die bei Sisu 
produziert werden. Bei Bedarf kann Kroft aus der 
Zugmaschine über die Hydraulikanlage auf den 
Hänger übertragen werden. Dadurch wird gesichert, 
daß dos Fahrzeug auch unter schwierigen 
Bedingungen einsotzfähig ist. Formgestalter in der 
Entwi&klungsgruppe von Sisu: Antti Siltavueri, 
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Maschinell werden etwa fünf Prozent 
des Holzes jährlich eingeschlagen. 
Allerdings wird sich die Situation hier 
in Zukunft schnell ändern. Berechnun- 
gen, die die Entwicklung von Maschinen 
und deren ökonomischen Einsatz zu- 
grunde legen, haben ergeben, daß 
Mitte der achtziger Jahre bereits mehr 
als die Hälfte des einzuschlagenden 
Holzes mit Mehrzweckmaschinen ge- 
wonnen werden wird. Die gegenwärtig 


5 


am meisten eingesetzte Mehrzweck- 
maschine ist der Prozessor; vergrößern 
wird sich die Rolle der Maschinen vom 
Typ Harvester (englisch : Erntemaschine). 

Pferde sind nur noch selten im Wald 
zu sehen. Waldschlepper haben sie fast 
vollständig abgelöst. Bei kleineren Be- 
ständen ist der Landwirtschaftstraktor 
mit dem Zubehör „nach Art des Bau- 
ern" üblich, 

Lastkraftwagen haben die Ferntrans- 
porte auf kürzeren Strecken übernom- 
men. Das Flößen durch Bäche, kleine 
Seen und kleine Flüsse ist Geschichte, 
während es auf den langen $Seenrou- 
ten und auf den großen Flüssen immer 
noch eine vorteilhafte Form des Trans- 
ports ist. Bei Ferntransporten für län- 
gere Strecken überwiegen die Vorteile 
der Eisenbahn. $0 ist jede Transport- 
form rentabel in einem Bereich. 
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Traktor 


VALMET 1502 


VALMET 1502 ist das erste Modell einer 
Traktorenserie, die zur neuen Leistungs- 
klasse 95-125 kW (130-170 PS) gehört. 
Leitgedanke bei der Entwicklung waren 
vielseitiger Einsatz, verbesserte ergono- 
mische Bedingungen und höhere Ar- 
beitsleistung. 

Während der Entwicklungsarbeiten, 
die bereits 1968 begonnen hatten, ge- 
hörte ein beratender Formgestalter, der 
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kein Betriebsangehöriger war, zur Kon- 
struktionsgruppe., 

Anstelle der üblichen Hinterachse er- 
hielt der Traktor Pendelachsen, die es 
ermöglichten, die Motorleistung wäh- 
rend der Arbeit zu erhöhen, ohne daß 
die Feldoberfläche negativ verdichtet 
wird. Gleichzeitig verbessern diese 
Pendelachsen das Schwingungsverhal- 
ten: Sie fangen die durch Fahrhinder- 
nisse hervorgerufenen Schwingungen 
zum Beispiel so weit ab, daß beim Über- 
fahren eines einzelnen Hindernisses 
die senkrechte Schwingung nur noch ein 
Drittel der beim üblichen Traktor auf- 
tretenden ausmacht. Trotz höheren Ar- 
beitstempos verbessert sich die ergono- 
mische Situation für den Fahrer: Die 
Pendelachsen lassen den Traktor gleich- 
mäßiger fahren. 

Beim Fahrerhaus wurde besonderes 
Gewicht auf gute Sicht gelegt: Die 
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Motorhaube ist abgeschrägt, und die 
Kabine verbreitert sich nach oben. 
Außerdem bietet das vergrößerte Dach 
ausreichend Schutz gegen Sonnenein- 
strahlung. (Zur Standardausrüstung 
des Fahrerhauses gehört auch ein 
Frischluftgebläse.) 

Dank der verbesserten Gelände- 
gängigkeit eignet sich der Traktor auch 
für den Einsatz unter besonderen Be- 
dingungen, in der Torfindustrie, im 
Schnee sowie in schlecht tragendem 
Gelände. 


(Text nach: teallinen mustsilu, herausgegeben von 


TKO, ORNAMO, Helsinki 1976) 
Gestalter: Henrik Wahlfors 
Hersteller: Valmet Oy 


ERGÖFINN- 
Industriemöbel 


Die Ergonomie bereits im Begriff be- 
tonend: Industriemöbel — wie der fin- 
nische Ausdruck lautet — aus Standard- 
bauteilen, anpaßbar an verschiedene 
Arbeitsplätze, die Tische zum Beispiel 
samt ihren Aufbauten stufenlos höhen- 
verstellbar. 

Zum Programm gehören Tische für 
Werkstattarbeiten, für das Fotokopie- 
ren, Arbeitsstühle und Mobiliar für die 
Ausstattung von Kantinen. 

Material des Tisches: Stahlrahmen, 
Laminat oder plastbeschichteter Stahl 
(Platte), Stahlkonstruktion auf Gleit- 
lager (Schubfächer) 

Oestalter: Matti Mäkinen 

Hersteller: Kalustekonsultit Oy 
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Schutzmaske 


für Schweißer 


Beabsichtigt war, einen kleinformatigen 
Schweißerschutz leichter Konstruktion 
zu schaffen. Als Material wurde glas- 
faserverstärkter Kunststoff gewählt, des- 
sen Festigkeitseigenschaften für den 
Zweck am günstigsten sind. 

Ausgangspunkt für die Formgestal- 
tung war einerseits Konstruktivität 
(möglichst wenig Material, Festigkeit 
durch die Form), andererseits das Ziel, 
die Schutzmaske gut von vorn anfassen 
zu können (siehe Kinnform). Sie besteht 
aus zwei Grundformen: 

— dem rechteckigen Feld mit Sicht- 
öffnung und ebensoölcher Form zum An- 
fassen; 


— dem kugelförmigen Schutz für die 
seitlichen und oberen Gesichtsteile. 
Der kugelförmige obere Teil soll 
später für den Gebrauch als Gehör- 
schutz und als Schutzhelm vergrößert 
werden, Ein neues Patent für die Sicht- 
öffnung befindet sich in der Entwicklung. 
Gestalter: Fekka Perjo, SISTEM Oy 
Auftraggeber: Merenmies Oy 


2 
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Systemaufbau 


für Fabrikräume 


Recherchen in Finnland hatten ergeben, 
daß Ausstattungen für Arbeitsplätze 
zwar zahlreich in Einzelstücken erhält- 
lich sind, aber in der Zusammenstellung 
kein befriedigendes Ganzes ergeben, 
daß sie oft auch von verschiedenen 
Stellen und zu verschiedenen Zeiten be- 
schafft werden müssen und daß es keine 
einheitlichen Standards für ihre Abmes- 
sungen gibt. 

Dementsprechend wurden für die 
Entwicklung einer Arbeitsplatzausstat- 
tung fünf Kriterien formuliert: Anpos- 
sungsfühigkeit an spezifisches Arbeits- 
milieu, Eignung sowohl für Einzel- 
arbeitsplätze als auch für große Kom- 
plexe; Unkompliziertheit des Ab- und 
Wiederaufbaus sowie der Ergänzung; 
einfache Konstruktion; Berücksichtigung 
von Ergonomie und Arbeitsschutz. 

Das danach entstandene System be- 
ruht auf einem 750-mm-Raster und 
einem auf das Einfachste reduzierten 
Rahmen. In ihn können rasterkonforme 
Bauteile und Zubehör eingefügt wer- 
den. Das System enthält neben Trenn- 
wänden folgende Grundelemente: 

1, Wielzweckwagen (Höhe des Me- 
chanikerwagens 850mm, des Transport- 
wagens 1 500 mm}: für Werkzeug- und 
Maschinentransport, für mobile \Werk- 
zeugunterbringung und -verteilung; 
dient auch als mobile behelfsmäßige 
Arbeitsplatte. Bei Bedarf Zusatz von 
Raster-Bauteilen, 


form+zweck 


2, Schwerer Arbeitstisch (750 x 
1500 mm, Tragfähigkeit 750 kg): für 
hohe Belastung im Maschinenbau usw,., 
Arbeitsfläche aus Stahl oder Plast, 
separate Bauteile mit Schüben (ver- 
schiedene Größen), die unter den Tisch 
passen. Über dem Arbeitstisch Zubehör 
im Rastermaß, Aufhängung mittels Be- 
festigungsrahmen und Doppelschienen. 

3, Werkzeugschränke mit Schloß 
(Höhe 1 000 mm und 1 500 mm). 

4. Bauteile mit Schubkästen (vier 
Kastengrößen: 50, 100, 150 und 250 mm): 
erhältlich mit Raumteilern, Fächern und 
vorbereiteten Profilen für die Aufnahme 
von Werkzeugen. Teleskopführung er- 
möglicht Herausnehmen der Schübe. 


Herbert Pohl 
Möbel 


von Pirkko Stenros 


Finnische Möbel, entworfen von der 
Innenarchitektin Pirkko Stenros für die 
Firma Muurame Oy: 

Nach dem An- und Aufbauprinzip 
kombinierbare Funktionselemente, ein 
echter Baukasten aus offenen Regalen, 
geschlossenen kegalen, Schränken, 
Platten und Liegeflächen. Verschiedene 
seiner Elemente sind seit ?0 Jahren un- 
verändert auf dem Markt. Sie zeigen 
lakonische, geschlossene Formen und 
eine strenge Plastizität, die aus der 
Struktur entwickelt ist, Funktionell sind 
sie so spezialisiert wie nötig und so viel- 
seitig wie möglich verwendbar. 

Die skandinavische Architektenmoral, 
nach der die Wohnung und die in ihr 
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5. Leichter Arbeitstisch (750 x 1 500 
mm, Tragfähigkeit 300kg): für die 
elektronische Industrie oder für Mon- 
tagearbeiten Arbeitsfläche aus Plast 
oder Schichtpreßstoff. Stufenlos ein- 
stellbare Höhe von 700-900 mm. 

Dazu kommen verschiedene Ergän- 
zungsteile (zum Beispiel Stahlregale 
und Schienen für hängende Plastbehäl- 
ter). 


(Text noch: Designed in Finland 1977, heraus- 
gegeben von The Finnish Foreign Trade Associotion, 
Helsinki 1976) 


Gestalter: Matti Mäkinen 
Hersteller: G. W. Sohlberg Oy 


notwendigen Gegenstände in erster 
Linie dienstbare, freundliche Geister 
für den Menschen sind, führt bei Be- 
hältnismöbeln zu einer „demokratischen 
Formsprache": Den anderen Gegen- 
ständen, die im Raum notwendig sind, 
wird durch sie keine ästhetische Rich- 
tung vorgeschrieben und auch keine 
verhindert. Das scheint mir ein wesent- 
liches Merkmal skandinavischer Behält- 
nismöbel zu sein. Es gibt in dieser Mö- 
belgruppe dennoch keine Monotonie, 
da sie nicht neutral erscheint, sondern 
ihre Individualität nur zurückhaltend 
ausdrückt. 

Diese Behältnismöbel schaffen in der 
Wohnung Freiraum für die Bewegung 
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durch funktionell durchdachte Bemes- 
sung, die die Wohnung maximal nutzbar 
macht und dichte, vielfältige, wählbare 
Verknüpfungsmöglichkeiten der Ele- 
mente untereinander erlaubt. Verbun- 
den mit strapazierfähigen Werkstoffen 
und solider Verarbeitung, wird dadurch 
ihre Anpaßbarkeit an verschiedenste, 
wechselnde Lebensbedingungen des 
Nutzers in seiner Wohnung gesichert. 
Es sind dies funktionelle Voraussetzun- 
gen moralischer Langlebigkeit. 

Zum anderen bieten sie Freiraum für 
die Entwicklung der Form, der ästheti- 
schen Erschließungsweise von Lebens- 
aktivitäten in der Wohnung. Das Möbel 
zwingt den Menschen in seiner Woh- 
nung weder zu einer bestimmten Ver- 
haltensweise noch gerät es zu einer 
praktizierten Verhaltensweise in Wider- 
spruch. 


1 (Seite 13) 
Kinderbett KATINPOIKA: Seine Länge ist von 137 bis 
0 cm verstellbar (Breite: 75 cm), 


2 


Babybett MILLI: charakteristisch der höherwerstell- 
bore Boden 


3 


Kästen mit Schüben: Grundlage eines Än- und 
Aufbauprsgramms 


4 


Kinderzimmer aus Möbeln der KATTI-Serie: im 
Hintergrund Kojenbetten, eins davon zum Versteck 
verwandelt, kombiniert mit Kleiderschrank und Tofel 
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Kästen und Schrankteile: Gleicher quadratischer 
Roster von Schrankteil, Regol und Kosten erlaubt den 
Häbelturm. (Breite und Tiefe der Kästen: 52 cm, 
Höhe der dreishübigen Kästen: 55 cm, der zwei- 
schübigen: 37 cm ohne Sockel) 

Plastsauger halten die Teile. 


#] 

Kästen mit oufgelegter Doppeltischplatte: Diese 
Kombination erlaubt Arbeitsplatz wie Eßplatr. 
(Größe der Tischplatte: 104 x 182 cm, Öberfläche; 
PVC, weiß) 

Plastsauger halten die Platte. 
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Sinikka Salokorpi 


Verwebt 


zu Dauerhaftigkeit 


Zwei Textil- und Modegestalterinnen 
stehen hinter den Firmen: bei Mari- 
mekko Armi Ratia, bei Vuokko Wuokko 
Nurmesniemi. Jahrelang arbeiteten sie 
zusammen, jetzt leitet jede ihr eigenes 
Unternehmen, 

Die Firma Marimekko Oy wurde 1951 
gegründet, ein kleiner Betrieb, der in 
der Hauptsache Wachstuch herstellte. 

Im Werk gab es einen Seidendruck- 
tisch und zwei ausgebildete Drucker, 
Die Werbejournalistin Armi Ratia be- 
teiligte sich an dem Unternehmen. Ihre 
künstlerisch begabten Freunde und die 
Seidendrucktechnik schufen die Grund- 
lage für Marimekko von heute. 


Zu Armis Freunden gehörte Maija 
Isola. Ihre Stoffe mit den gewaltigen 
nonfigurativen Mustern änderten die 
Tradition des gesamten Textildrucks. 
Die abstrakten Muster paßten zu den 
Tendenzen, die sich in der Innenarchi- 
tektur zeigten und die architektonischen 
Formen widerspiegelten, als deren 
Schöpfer die Finnen zu diesem Zeit- 
punkt bereits bekannt waren. 

Um die gleiche Zeit entwickelte sich 
auch eine neue finnische Konfektions- 
mode, verbunden mit dem Begriff „mari- 
mekko". Erfreut begrüßten die Mede- 
journalisten Anfang der fünfziger Jahre 
die Kittelkleider, dazu „weite Röcke 


Kennzeichnendes Merkmal für Mode 
ist bekanntlich ihre Kurzlebigkeit, 
Maßstab die Modesaison. 

Stoffe sowie Kleidung von Marimekko 
und Vuokko leben vom Gegensatz: 
der Langlebigkeit als Programm, 
Welche Traditionen und welches 
Gestaltungskonzept solcher Dauer- 
haftigkeit zugrunde liegt, beschreibt im 
folgenden die Journalistin 

Sinikka Salokorpi. 


aus unkonventionell großgemustertem 
Stoff". Derbe Baumwolle, wohltuend 
gesundes Material, bedruckt mit lusti- 
gen Farbkombinationen. 

Die Kritiker lobten auch die nächste 
Kollektion: „Der größte Reiz der Stoffe 
liegt immer in ihrer leichten Ungleich- 
mäßigkeit, zwischen den Farbstreifen 
bleibt immer mal ein Fleckchen weiß, 
zufällig, mal hier, mal da. Die Stoffe 
sehen wie handgedruckt aus, sie haben 
das Individuelle, das in den makellosen 
Fabrikerzeugnissen fehlt,” 

1953 nahm Wuokko Nurmesniemi ihre 
Arbeit bei Marimekko auf. „Ich habe 
gehört, daß dein Schatz Stoffe macht. 
Ob sie uns die mal zeigen könnte® 
fragte Ärmi Ratia Äntti Nurmesniemi, 
den künftigen Innenarchitekten und 
Vuokkos künftigen Ehemann. Der erste 
Stoff, den Vuokko für Marimekko ent- 
warf, heißt „Tibet“. Er befindet sich 
gegenwärtig in den Sammlungen 
des Londoner Victoria-and-Albert-Mu- 
seums, 

Mit einer Kollektion im Frühjahr 1954 
begann die Zusammenarbeit Armis und 
Vuokkos. Wuokko entwarf Stoffe und 
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1-12 
Marimekko: Stoffe und Kleidung 
1 (Seite 15, unten) 
Langes Kleid 
Haterial; Wolle 
Gestalter: Annika Rimalo 


2 
Stcff FARUK 

Gestalter; Ärm| Ratio, 1952 
3 


Stoffmustier RAITA 
Gestalter; Ristomotti Rotiao, 1970 


Kleider, und in sehr ausgefallenen 
Räumlichkeiten, zum Beispiel in Ge- 
wächshäusern, wurden die vom UÜbli- 
chen abweichenden Modenschauen ver- 
anstaltet., 

„Wir versuchten, für den Charakter 
der Kleider geeignete Räume zu fin- 
den.“ 

Im Frühjahr 1960 kam bei Marimekko 
die letzte von Wuokko entworfene Kol- 
lektion heraus. 1964 gründete Vuokko 
Nurmesniemi ihr eigenes Unternehmen. 

Anfang der sechziger Jahre entwarf 
Maija Isola eine Serie ganz neuartiger 
Muster für Marimekko. Es waren klein- 
gemusterte und dekorative Druckstoffe, 
Zu dieser Zeit wurde lediglich Baum- 
wolle als Material verwendet. 

Aber Marimekko war eine finnische 
Firma und produzierte in einem Land, 
in dem jedes Jahr sechs Monate lang 
kalter Winter herrscht. Dazu im Gegen- 
satz hatte sich die Konfektionsindustrie 
nur auf die Sommersaison ausgerichtet 
und kam so in Schwierigkeiten. 

Die Lösung lag in den Entwürfen von 
Liisa Suvanto. Sie entwarf handgewebte 
Wollstoffe, die wie Miniaturreliefs wirk- 
ten und in denen sich ihr auf Natur, 
Licht und auch auf das Material selbst 
fein reagierender Farbsinn spiegelte, 
was ihrem gesamten Schaffen sein be- 
sonderes Gepräge verlieh. Ihre Kleider 
waren bereits beim Entstehen klassisch: 
Serienprodukte, die die Güte von Mode- 
hausmodellen hatten. Liisa Suvanto 
machte niemals Bekleidung für eine 
Saison, ihre Arbeit war gutes, solides 
Können, 

Marimekko stellte bald mehr Entwer- 
ter ein, Annika Rimala schuf die Baum- 
wolltrikot-Linie; Pentti Rinta, Kerstin 
Enbom und Fujiwo Ishimoto gehören 
gegenwärtig zur Entwerfergruppe. 

Die Konzeptionen von Marimekko 
und Vuokko sind einander weitgehend 
ähnlich. In beiden Häusern herrscht ein 
gewichtiger Grundgedanke. Marimekko- 
Produkte werden von acht Leuten ge- 
macht, Vuokko-Erzeugnisse von einem 
Menschen, und darin dürfte auch der 
Unterschied liegen: Vuokko hat syste- 
matisch die reine, klare Linie weiterge- 
führt (in der Marimekko-Kollektion gibt 
es noch immer einige von Vuokko ent- 
worfene Stoffe); Marimekko ging in den 
sechziger und Anfang der siebziger 
Jahre seine „Irrwege”: Es wurden Er- 
zeugnisse hergestellt, die nicht in die 
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Stoffmuster LOKEI (Möwe) : Muster eines der 

bekanntesten Boumwollstoffe von Marimekko. Der 

Stoff ist seit 14 Jahren in der Kollektion, 
Gestälter; Malja Isola, 1965 
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Kleid aus dem hondgewebten KarastoH ASIA 
PFioterial: Wolle 
Gestalter; Liisa Suvanto 


Ö 


Stoffe für Bettwäsche, 197273 


Geschichte der finnischen Formgestal- 
tung eingehen werden. 

Die Entwerfergruppe von Marimekko 
erweiterte in den sechziger Jahren ihre 
Tätigkeit auf Möbel, Kinderspielzeug, 
Leinenwäsche, Sonnenbrillen, Strümpfe, 
Schmuck. In Kooperation mit anderen 
Herstellern wurden Platzdecken, Kunst- 
stoff, Schrankpapier, Wachstuch produ- 
ziert — Marimekko entwarf sogar ein 
Experimentalhaus und träumte vom 
eigenen Mari-Dorf. Vuokko blieb haupt- 
sächlich bei der Gestaltung von Stoffen 
und Kleidung. 

„Aber man macht Fehler, wenn man 
experimentiert”, meint Armi Ratia. „Mo- 
mentan wollen wir eine Atempause 
machen, um in Ruhe zurückzufinden." 

Mit diesem Zurückfinden in Ruhe 
dürfte Armi Ratia den Text meinen, der 
sich auf der Rückseite des Prospekts für 
die Frühjahrskollektion 78 findet: 

„Beim Anschauen alter Filme stellt 
man fest, daß modische und kompli- 
zierte Kleidung gnadenlos veraltet. Im 
Gegensatz dazu sind die Grundklei- 
dungsstücke in ihrer Zeitlosigkeit am 
elegantesten, Hemdblusen, Hemdklei- 
der, die einfachen, fiqurgerechten 
Schnitte, die gute Linienführung. Aus 
ihnen entwickelt sich die eigene Per- 
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7 
Stoff PENSSELIRAITA (Pinselstreifen) ; entworfen Im 
Gründungsjahr von Marimekko 

Gestalter: Maijo Isola, 1951 


& 


Aus einer Serie von Hemden, Hosen, Overalls, 
Anoraks und Röcken 
Hlaterial: Boumwaolle 
Gestalter: Annika Rimala, 1976 
2 
Uni und Streifen: für alle Gelegenheiten 
Haterial: 45%, Boumwalle, 15%, Wiskose, 
39°, Polyester 
Gestalter: Anniko Piho (jetrt Rimala), 1972 


sönlichkeit, entwickelt sich ungestört 
das Individuum. Ein Kleidungsstück 
schreit nicht und verlangt nichts, son- 
dern ist Teil des Ganzen. 

Marimekko bemühte sich von Anfang 
an um diesen Stil in der Kleidung. Da- 
zu kamen das nahezu museale ästhe- 
tische Detail, der Knopfverschluß, die 
Farbgestaltung und weiblich weiche 
Possie. 50 sehen wir Marimekko, und in 
diese Richtung geht das gegenwärtige 
Suchen nad Zeitlosigkeit im Frühjahr 
1978." 

49 Prozent der Marimekko-Produktion 
sind Stoffe, 51 Prozent Kleider. In den 
Export gehen 45 Prozent. 

Aber was sagen diejenigen,die Mari- 
mekko und Wuokko tragen? Ich inter- 
viewte viele Frauen. Männer nicht, ob- 
wohl beide Firmen auch Herrenbeklei- 
dung herstellen: Für Männer kaufen oft 
Frauen die Kleidung ein. Ich unterhielt 
mich also mit Frauen, die seit 27 Jahren 
Marimekko oder seit 15 Jahren Vuokko 
tragen. Zu den Befragten gehörten auch 
ganz junge Leute, Im folgenden das 
Resümee, die Antwort auf meine Frage, 
warum Marimekko- und Vuokko-Beklei- 
dung ihre Position seit Jahren halten, 
ohne daß sie in ihrer Linie verändert 
worden wären. 
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„Die Qualität ist so gut.” 

„Die Sachen sind sehr 
leicht." 

„Sie passen für alle, fürDicke, Dünne, 
Junge, Alte.” 

„Da die Qualität qut ist, kann man, 
wenn man das Kleidungsstück satt hat, 
daraus etwas anderes machen." (Eine 
Frau, die sich 1956 einen Marimekko- 
Kittel gekauft hatte, erzählte, daß sie 
dieses zeitlose Kleid zunächst einmal 
viele Jahre angezogen habe. Dann 
machte sie eine Bluse daraus, dann 
einen Einkaufsbeutel und ein Täsch- 
chen. Und der Einkaufsbeutel sei jetzt 
noch immer in Ordnung und gebrauchs- 
fähig. Bei dem fertigen Kleid hatten zu- 
erst die Nähte erneuert werden müs- 
sen.) 

„Die Erzeugnisse beider Firmen sind 
solche, die man ein Jahr ums andere 
tragen und ergänzen kann, und neue 
Anschaffungen stehen nie im Wider- 
spruch zu dem, was bereits im Kleider- 
schrank hängt." 

„Bei beiden Firmen gibt es in der 
jetzigen Produktion nichts, was über- 
trieben und gekünstelt wäre, die Klei- 
der sind angenehm, man kann sie 
jahrelang tragen, ohne das Gefühl zu 
haben, altmodisch angezogen zu sein.” 

„In den Festkleidern fühlt man sich 
nicht zu festlich." 

Für wen werden diese Kleider denn 
entworfen? 

Auf diese Frage antwortet die Leite- 
rin der künstlerischen Abteilung von 
Marimekko Hilkka Rahikainen, daß es 
kein anderes Objekt als sie selbst gebe: 
alle jene, die bei Marimekko beschäf- 
tigt sind. „Wir sind hier etwa 400 Mit- 
arbeiter, und wir sind alle verschiedene 
Menschen und brauchen alle verschie- 
dene Kleidungsstücke." 

Und Hilkka Rahikainen fährt fort: 
„Das komplexe industrielle Denken 
zeigt sich schon darin, wie unser Logo 
marimekkof entstand. Armi ging 
davon aus, daß es die gleichen Buch- 
stabentypen haben sollte wie die Oli- 
vatti-Schreibmaschine, das Wort selbst 
aber sollte so alt sein wie das Wort 
mekko (deutsch: Kittel, Bauernhemd). 
Die Olivetti repräsentierte in den fünf- 
ziger Jahren moderne, komplexe und 


pflege- 


vorbildliche Gestaltung. Und das ist 
meiner Meinung nach heute noch das 
Grunddenken bei Marimekko — in den 
Stoffen wie in den Kleidern, das heißt, 
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Marimekko ist zwar technisch weit ent- 
wickelt, modern, aber der innewohnen- 
de Geist kommt irgendwoher aus der 
Ferne, aus der Wärme, aus dem Ge- 
mütlichen. 

Alt und neu harmonieren oft gut mit- 
einander. Und häufig ist alt auch neu.” 
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Trikothend: für Kinder hergestellt in den 


Möterial: 47%, Baumwolle, 33%, Wiskose 
Gestalter; Annika Piha (jetrt Rimala), 1968 


, Baumwolle, 33%, Wiskose 
Gestalter: Annika Piha (jetzt Rimolo), 1958 


Modell OIKKU (Laune, Kaprico} : ein Boispiel für 
Marimekkos Irwege in den sechziger Jahren 


httpi'cligital.s 


13-24 

Vuokko: Stoffe und Kleidung, gestaltet 
von Vuokko Eskolin-Nurmesniemi 

13 


Kinderbekleidung, 1987: von gleicher Klarheit wie 
Kleidung für Erwachsene 
Material: Baumwolle 


14 


Yuokko Eskolin-Hurmesniemi und Modelle won ihr 


15 
Modell PIDOT, 1973 


Die wirtschaftliche Depression in den 
kapitalistischen Ländern hat sich auf 
die Arbeiten und die Produktion von 
Vuokko Nurmesniemi nicht ausgewirkt. 
Dafür gibt es zwei Erklärungen: Die 
eine heißt Qualität, die andere Linie. 
Das Resultat des vergangenen Jahres 
war um 40 Prozent besser als ein Jahr 
vorher. 

„Heute haben die Firmen noch mehr 
Schwierigkeiten, die keine eigene Linie 
haben”, sagt Vuokko. 

In Vuokkos Schaffen findet man im- 
mer den roten Faden, die reine Linie, 
Klarheit von Anfang an. Ein Stoff oder 
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20 
Modell von 1976 
Flaterial: Baumwolle 


ru 


ein Kleidungsstück ist immer die \Wei- 
terführung eines anderen, frühere Ent- 
würfe werden in ihm fortgesetzt. 

„Bei einem Kleidungsstück sind Form 
und Experiment wichtig, auf dem Experi- 
ment bauen sich die Ergebnisse auf. 
Und wenn man ein Kleid macht, ist es 
wichtig, daß ein Loch für den Kopf da 
ist, zwei Löcher für die Arme, Löcher oder 
ein Loch für die Beine und eine Off- 
nung, durch die man in das Kleid hin- 
einschlüpft. So einfach ist das”, lacht 
Vuokko. 

Vuokko stellt Kleidungsstücke für 
Damen und Herren, für Kinder und Er- 
wachsene her. Größen finden sich für 
das Kind ebenso wie für die Großmut- 
ter, bis zur 48. „Wenig ist viel”, das heißt 
je reduzierter, desto typischer für Vuok- 
ko. 

Die unerschütterliche Konsequenz der 
Vuokko-Modelle ist auch in den Details 
erkennbar. Es werden nur Druckknöpfe, 
Reißverschlüsse oder Haftband verwen- 
det, 
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15-18 
Beispiel für „Bositive” und „negative” Verwendung 
yon Streifen, 1974/77 
Moterial: Baumwolle (Abb. 17: Wolle) 
19 


Fodell von 1977 
Hoteriol: Boumwolle 


Bei Marimekko gab es „Irrwege", und 
bei Wuokko? 

„Ich hatte auch so etwas", antwortet 
Vuokko. „Zu einer Zeit war ich von den 
Flügen zum Mond begeistert und ent- 
warf Kleidung im Astronautenstil, Ich 
probierte künstliche Materialien aus, 
machte Popierkleider. Aber jetzt habe 
ich den Rückweg hinter mir, bin zur Na- 
tur und zu den natürlichen Rohstoffen 
zurückgekommen. Die künstlichen Ma- 
terialien haben ihre Grenzen, Bei mei- 
nen Experimenten mußte ich den Rück- 
zug antreten, aber das hat meine Expe- 
rimentierfreudigkeit nicht gelähmt.” 

Die Rückkehr zur Natur ist in den von 
Vuokko entworfenen Kleidern, Ein- 
kaufsbeuteln und dem Einwickelpapier 
zu sehen: Weiß ist naturweiß, unge- 
bleicht, das Papier naturbraun. 

„Die Naturprodukte werden nicht 
alle, wenn sie der Mensch nicht selbst 
alle werden läßt.“ 

Warum haben die Wuokko-Kleider 
schon das zweite Jahrzehnt in der har- 
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ten Konkurrenz bestanden? Worin liegt 
ihr Geheimnis? 

„Wenn man ein Kleidungsstück nach 
der Mode der Saison entwirft", so wie- 
der Vuokko, „ist es schon bei der Ge- 
staltung dazu verurteilt, nur eine sehr 
kurze Zeit zu überdauern. Wenn der 
Gestalter an seiner Linie festhält, ist 
das wie Zinseszins und zahlt sich mit 
der Zeit aus. Und das Einfache veraltet 
nie so wie das Überladene. Vielleicht 
liegt die Erklärung auch darin, daß die 
Stoffe und die Kleidungsstücke von ein 
und demselben gestaltet werden. Ich 
habe meine Entwürfe immer auf längere 
Sicht und nicht nach der momentanen 
Mode gemacht, es sind ja keine Weg- 
werfkleider. Damals, als meine Zusam- 
menarbeit mit Marimekko begann, hat- 
ten nicht sehr viele Firmen eine Konfek- 
tionslinie, die Kleider für viele her- 
gestellt hätte," 

Vuokko Nurmesniemi entwirft die 
Stoffe allein und gestaltet daraus die 
Kleider, Die Musterung der Stoffe muß 
sich für die industrielle Verarbeitung 
eignen; die Stoffe müssen sich auch gui | 
zuschneiden und weiterverarbeiten las- 


Id 
sen. “ 
„Unsere Firma ist klein, wir sind nur es 
70 Leute, mit Leidenschaft bei der Ar- 


beit. Eine Firma braucht nicht groß zu 
sein, um gute Entwürfe und gute Er- 
zeugnisse zu entwickeln. Und eine lang- 
jährige Zusammenarbeit mit denselben 
Leuten macht die Arbeit auch flexibel 
und erfolgreich, Ich arbeite schon mehr 
als elf Jahre mit derselben Zuschnei- 
derin zusammen und habe dabei viele 
wichtige Dinge gelernt, die man am 
besten schon bei der Gestaltung eines 
Stoffes wissen muß. Es ist wichtig zu ler- 
nen, daß die Architektur des Stoffes ge- 
nutzt werden muß, man muß wissen, 
wie sich die Musterung in den Klei- 
dungsstücken fortsetzt.“ 

20 Prozent der Wuokko-Praduktion 
sind Stoffe, 80 Prozent Kleider. 50 Pro- 


21-24 FE zent werden exportiert. 
Zwischen 1965 und 1973: ein Dessin, Modell JOLLY 
verschiedene Modelle Material: Baumwolle 
21 24 
Hadel| SULUMTA, 1973 Modell MILLSTÖNE, 1973 
| Hateriol: Boumwelle Material: Baumwalle 
23 


Modell KEIMUWA, 1955 
Material: Baumwolle 
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Design in FINNLAND 


Kaj Franck 


Einfach Glas 


„Sinn der Formgebung ist, Produkte zu 
schaffen, die dem Menschen dienen, 
jetzt ist es aber oftmals so, daß der 
Mensch dem Design-Produkt dient. Zur 
Bewertung der Schönheit und Brauch- 
barkeit von Haushaltsgeschirr ist eine 
ganz neue Beurteilungsgrundlage -der 
Name des Designers — aufgetaucht. 
Trotzdem gibt es auch jetzt noch Gegen- 
stände, deren Designer niemand kennt 
und nach dem niemand fragt. Wer, bei- 
spielsweise, kann die Halbkugel als 
seine Erfindung betrachten? Jene regel- 
mäßig geschwungene Halbkugel, ver- 
sehen mit einem Henkel, wie z.B. die 
klassische, weiße Teetasse. Sie wird her- 
gestellt, sie wird gekauft. Gekauft da- 
her, weil sie ein guter und brauchbarer 
Gegenstand ist.” 


„Ein signiertes Einzelstück, das aus 
Rohmaterial geschaffen ist, das in 
Kunsthandwerkskreisen Verwendung 
findet, ist Kunst im gleichen Maße wie 
ein Gemälde oder eine Skulptur. Es hat 
einen Eigenwert, der nicht von prakti- 
schen Gesichtspunkten abhängig ist. 
Gleichzeitig ist es tatsächlich einmalig, 
ein Resultat des subjektiven Schönheits- 
erlebnisses und des Schaffensbedürfnis- 
ses des einzelnen Künstlers. Es ist auch 
daher einmalig, da niemals ein genau 
gleiches Werk geschaffen wird. Ein 
Kunstwerk entsteht nur einmal, und die 
Verantwortung dafür trägt ein einziger 
Mensch, der Künstler. 

Die Verantwortung für das fertige 
Produkt muß auf dem Artikel in Form 
eines Namens übernommen werden. 


Die Serienprodukte auf diesen Seiten 
haben einen Gestalter: Kaj Franck. 

Im vorigen Jahr sagte er: „Ganz ein- 
fache, ganı gewöhnliche Dinge kann 
man heute nicht mehr machen.” Über 
die Gründe geben die folgenden Zitate 
Auskunft; sie sind aus Texten von 

Kaj Franck zusammengestellt. Er selbst 
hat solche „ganz einfachen und 
gewöhnlichen Dinge" über viele Jahre 
hinweg gestaltet. Bemerkenswert ist, 
daß er das Komplizierte gemacht hatte, 
bevor er das Einfache erreichte: Er kam 
von der Glasplastik zum Glasgefäß, 
vom Einzelstück zur großen Serie, von 
der Dekoration zum Gebrauch, vom 
Kunsthandwerk zur Industrieform, vom 
Teuren zum Billigen. 

Umgekehrt entwickelt sich der Bedarf 
der Produzenten und Händler: 
Einfaches und Billiges ist nicht mehr 
gefragt. „Glas wird Luxus, wird modisch, 
wird Saisonschlager — keine gute Zeit 
für Glas.” 

Kaj Franck kann diese Entwicklung 
heute schon aus einem gewissen 
Abstand betrachten: Als Senior der 
finnischen Formgestaltung, als 
Gestalter von Textilien, von Keramik 
und Glas, von Preßglas besonders, 
interessiert ihn heute, auf welche Weise 
man Glas in einem Museum so auf- 
bereiten kann, daß nicht nur das fertige 
Glas zu sehen ist, sondern sein Weg 
vom Glassand bis zum Konsumtions- 
gegenstand mit allen Sinnen erlebbar 
wird. Währenddessen benutzen 
jüngere Kollegen von ihm, die zum 
großen Teil seine Schüler sind, Museen 
als Formenreservoir: Die Nostalgie hat 
das Glas erreicht. 


1 
Preßglasserie PRISMA: Zu ihr gehören neben 
Gläsern Schüsseln (#100 mm und 195mm} sowie ein 
flacher Teller (63 140 mm), Der dünne obere Rand, 
ausgebildet ols Focette, ist angenehm beim 
Trinken. Die weite Ofnung der stapelbaren Gläser 
erlaubt bequemes Reinigen, 

Hersteller; Oy Wärtsilo Ab, MULTAJARVEN LA51 


Signierte Einzelstücke tragen den Na- 
men des Künstlers, der sie geschaffen 
hat. Für die in Serien hergestellten Arti- 
kel, einerlei, ob es sich um Gebrauchs- 
oder Dekorationsartikel handelt, sind 
mehrere Personen verantwortlich. Aus 
diesem Grunde ist es nur natürlich, daß 
der Name, unter dem der Gegenstand 
verkauft wird, derjenige der Gruppe ist, 
die hinter dem Produkt steht, d.h. der 
Herstellerfirma.” 

„Der Name des Designers dürfte 
nicht als erste oder oftmals einzige In- 
formation über das Produkt in der Re- 
klame, bei Anzeigen und auf dem Ge- 
genstand vorkommen. Der Sinn eines 
serienmäßig hergestellten Artikels ist, 
daß er produziert, verkauft und gekauft 
werden sollte dank seiner Eigenschof- 
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Steingutserie KILTA: Zu ihr gehören Kaffee- und 
Teetassen, Becher, Schüsseln, Kannen, tiefe und 
flache Teller; hergestellt werden sie in den Tänen 
und Farben Weiß, Schworz, Gold, Blau und Grün. 
Als klassisches Beispiel für Gebrauchs- und 
Formqualität ist KILTA seit fast drei Jahrzehnten in 
der Produktion. 

Hersteller: Oy 'Wöärtsila Ab, ARABIA 


Preßgläser: Hach aben zu verdünnt sich dos Glos 
(außen wie innen) — angenehm beim Trinken. 
Flersteller: ÖOy \Wärtsilo Ab, MNUUTAJARVEN LASI 
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ten — seien sie nun gut oder schlecht, 
schön oder häßlich. Es ist nicht so, daß 
der Designer sorgfältig geheimgehalten 
werden soll, sondern nur so, daß man 
sich dem Designer durch den Gegen- 
stand nähern soll, so daß der Gegen- 
stand Grundlage der Beurteilung ist 
und nicht entgegengesetzt." 

„Es ist nicht richtig, den Designer zum 
alleinigen Verkaufsargument eines Ar- 
tikels zu machen. Dieses ist ungerecht 
gegenüber dem Artikel, dem Verbrau- 
cher und dem Designer. Es nimmt dem 
Artikel seinen Eigenwert als Artikel. Es 
nimmt dem Verbraucher sein objektives 
Urteilsvermögen und begrenzt die Frei- 
heit seiner Wahl. Für den Designer ist 
es gleichzeitig Über- und Unterbewer- 
tung. Unterbewertung daher, weil die 
moralische Verantwortung des De- 
signers einen stark kommerziellen Zug 
bekommt. Überbewertung daher, weil 
ihm allein die Verantwortung für einen 
Artikel aufgeladen wird, dem er die 
Form und die Farbe oder den Dekor ge- 
geben hat und zu dessen endgültiger 
Ausführung ein Kompromiß, der von 
anderen als künstlerischen Gesichts- 
punkten diktiert war, beigetragen ha- 
ben kann.” 

„Die Formgebung ist kein Selbst- 
zweck, sondern ein Mittel, das die Ab- 
sicht des Gesamten so gut wie möglich 
ausdrücken soll. 

Anonymität ist nur der erste Schritt in 
die neue Richtung, ein Prinzip. Für ihre 
Entwicklung und Verwirklichung müssen 
viele praktische Maßnahmen getroffen 
werden. Die wichtigste von ihnen ist 
eine laufende, vernünftige Information, 
die eine Grundlage für eine sachlichere 
Bewertung schafft, indem sie Angaben 
über den Gebrauch, die Herstellung, 
das Material, die Eigenschaften — so- 
wie über die Formgebung — des Pro- 
duktes macht.” 

„Ich habe immer für die Zusammen- 
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3 
Aus der Glasserie PURTILO: Zylindrische Formen in 
13 Varianten erlauben die Verwendung als Trink- 
gefüß, Vase, Becher, Karafte, als Schüssel, Schole 
und ols verschließbore Behölter. 

Hersteller: Oy Wüärtsila Ab, ARABIA 


arbeit gesprochen, bei der sich Entwer- 
fer und Ausführender gewissermaßen 
zu einem Ganzen verbinden sollten. 
Dies ist gewiß für beide anspruchsvoll, 
aber es ist unerläßlich. Ohne ein der- 
artiges Verhältnis hat der Gestalter das 
Gefühl, als ob ihm ein wichtiges Organ 
voll und ganz fehle, aber wenn ein qu- 
tes Verhältnis zwischen dem ÄAusführen- 
den und dem Gestalter entsteht, dann 
ist es für die Arbeit unheimlich günstig 
und angenehm. Es gelingt nur, wenn 
beide ihre Arbeit lieben und darüber 
gleicher Meinung sind. Die Arbeit bei- 
spielsweise mit dem Graveur und dem 
Glasbläser bzw. -schleifer war oft von 
solch schöpferischerWechselbeziehung.” 

„Meine ersten Gebrauchsgegenstän- 
de waren durch das alte finnische Glas 
inspirierte grüne Flaschen, Kannen und 
Schüsseln. In Nuutajärvi dann entwarf 
ich normale Gebrauchsgegenstände, 
suchte nach den Grundformen. Die la- 
gen mir immer am Herzen. Dort auf 
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dem Tisch steht ein Beispiel dafür, ein 
Glas in Form eines Kegelstumpfes, es 
entstand Anfang der fünfziger Jahre. Es 
läßt sich ineinander stapeln, seine Form 
ist so einfach, wie sie nur irgend sein 
kann, praktisch im Gebraud, einfach in 
der Herstellung. Derartige Formen fin- 
den sich häufig auch in den Gegen- 
ständen der primitiven Kulturen überall 
in der Welt. Die ersten Gebrauchsge- 
genstönde waren gleichartig, aus den 
gleichen Grundbedürfnissen des Men- 
schen und aus gleichen Herstellungs- 
arten heraus entwickelt. Auf dem Öe- 
biet der Keramik gibt es noch bessere 
Beispiele dafür, Bei Glas war die 
Grundform schon immer ausgewogen 
und bewußt, weil die Glasherstellung 
von Anfang an industrielle Serienpro- 
duktion war." 

„Als Gestalter von Gebrauchsglas bin 
ich eine Art Relikt aus der Zeit desFunk- 
tionalismus. Ich will zur Einfachheit ge- 
langen, zur Einfachheit in der Herstel- 
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lung und im Gebrauch. Ein Gebrauchs- 
gegenstand soll nichts aussagen, er soll 
dienen, allgemeingültig, namenlos sein. 
Vielleicht halte ich deshalb viel von 
FPreßglas, obwohl seine Gestaltung 
langwierig und mühselig ist. Besonders 
prächtig ist meiner Meinung nach die 
vollautomatische Herstellung von Preß- 
glas, deren strenge Rahmen, exakte 
Formen — und die Möglichkeit, fast kri- 
stallartige Facetten und Lichtbrechun- 
gen zu erreichen. 

Vor etwa zehn Jahren entstand auf 
dem Automaten ein Satz von Gläsern, 
den ich mochte. Sie ließen sich ineinan- 
der stapeln, lagen gut in der Hand und 
eigneten sich für die Geschirrspül- 
maschine, Die Gläser hatten — hervor- 
gerufen durch eine Stärkendifferenz — 
einen leichten Linseneffekt, einen das 
Licht brechenden Glanz. Die Gläser 
kamen nie als Trinkgläser auf den fin- 
nischen Markt, sondern man benutzte 
sie später als Werpackungsglas, für 
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Senf und Schmelzkäse, Erst ärgerte ich 
mich, dann stellte ich jedoch fest, daß 
das namenlose Glas auf diese Weise 
in jeden zweiten finnischen Haushalt 
gelangte.” 

„Natürlich sollen weiterhin große Se- 
rien hergestellt werden. Einige davon 
hatten wegen des umfangreichen Ex- 
ports auch Erfolg. Aber es kann in Finn- 
land keine billige Standardware mehr 
hergestellt werden, keine Stapelware, 
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017 
Aus der Preßglasserie LUNA: Zu ihr gehören 
Schalen, Schüsseln und Teller verschledenen 
Durchmassers. Einziges Schmuckelement Ist der 
wulstige Rand, verbergend die umlaufende 
PFreßnaht, 

Hersteller: Oy Wärtsila Ab, ARABIA 
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für Restaurants und größere Einrichtun- 
gen beispielsweise. Leider werden diese 
Produkte aus dem Ausland importiert. 
Möglicherweise kann man behaup- 
ten, daß die Produktion von Stapelware 
nicht besonders rentabel war. Ihre Ein- 
stellung aber schmälert die Produktions- 
struktur, macht aus ihr den sogenann- 
ten höheren Weredlungsgrad, verur- 
sacht die luxuriösere Tendenz. Und das 
Kunstgewerbe ist immer anfällig für die 
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Konjunktur. In schwierigen Verhältnis- 
sen müssen Neuheiten entwickelt wer- 
den, für den Verkauf entwicelte For- 
men. Wenn der Gedanke an das Jahres- 
modell, der auf der Schwankung der 
Mode beruht, auch in den anderen 
Branchen mehr verbreitet ist, so dringt 
er doch in alle Bereiche der Formgestal- 
tung ein. Die Boulevardpresse beschleu- 
nigt und provoziert das Entstehen von 
Neuem, indem sie die Tendenz und die 
Richtung des Willens zur Abwechslung 
ausfindig macht. 

Es ist natürlich eine ungesunde Ent- 
wicklung, wenn ‚Langzeitartikel' sehr 
schnell unmodern werden, während ihre 
Lebensdauer lange anhält. Ich glaube, 
daß die ‚Superformgestaltung’ doch in 
großem Maße eine vorübergehende Er- 
scheinung ist. Die sich verschärfende 
Konkurrenz treibt allerdings dazu. Die 
Initiative liegt nicht mehr so stark beim 
Hersteller als beim Handel. Es gibt we- 
nige Produzenten mit so starken Nerven 
wie Marimekko und Artek, die keinen 
Deut von ihrem Profil abweichen.“ 

„Wichtig ist, daß dieser Industrie- 
zweig (für die Glasherstellung/red.), 
der sich bei uns vielseitig und auf ein 
hohes Niveau entwickelt hat, erhalten 
werden kann. Ich kann mir ein Dahin- 
schwinden der finnischen Glasgestal- 
tung nicht vorstellen. Ich weiß, wie sehr 
man unter den zusätzlichen Zwangsbe- 
urlaubungen leidet, und hoffe natürlich, 
daß sich die Konjunkturschwankung 
wieder ändert und die Situation besser 
wird.“ 

„Wenn man die in einem Unterneh- 
men durchgeführte Forschungsarbeit 
und gestalterische Arbeit als Bestand- 
teil der Gegenstandskultur unseres 
Landes ansieht, so sind sie auf ihre Art 
ein Teil unseres gemeinsamen nationa- 
len Kulturbesitzes. Es müßte mehrere 
und unterschiedliche Glasproduzenten 
geben, deren Aufgabe es sein sollte, 
zusammen mit der Gesellschaft Sorge 
zu tragen für den Fortbestand der fin- 
nischen Glasarbeit, in organisierter 
Form irgendwie." 


Die Zitote enistommen dem Artikel „ananymität”, 
den Prof. Koj Frank 1956 in „Keramik und Glas” wer- 
öfentlichte, und einem Interview, dos er der Zeit- 
schrift kulttuurivihkot in 11977 gewährte. 
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Design in FINNLAND 


Antti Nurmesniemi 


Modell für Metrodesign 


Nach reiflicher Überlegung beschloß 
die Stadtverordnetenversammlung von 
Helsinki im Mai 1969 den Bau einer 
Metro (Strecke Kamppi-Puotinharju). 

Eine Metro ist — wie alle mit Baumaß- 
nahmen verbundenen kommunalen 
Vorhaben = ein umfangreiches und in 
viele Richtungen ausstrahlendes Pro- 
jekt. Im vorliegenden Fall geht es um 
den Wagenpark der Helsinkier Metro 
und im Zusammenhang damit um Pro- 
bleme des Entwerfens vom Standpunkt 
des Designers aus. 


1 


Für uns ist es wichtig, daß der Metro- 
wagen ein industrielles Erzeugnis ist: 
hergestellt nach dem Prinzip der Serien- 
produktion, die Endmontage nicht ge- 
bunden an den Nutzungsort. Wichtig 
ist für uns auch, daß sich dieses Indu- 
strieprodukt Metrowagen harmonisch in 
das gleichzeitig entworfene und ge- 
baute größere Ganze einfügen muß, 

Die Formgestalter — in unserem Fall 
die Gruppe Nurmesniemi-Rajalin — be- 
gannen ihre Arbeit mit einer formge- 
stalterischen Konzeption, die vom Auf- 


traggeber bestätigt wurde. Zu diesem 
Zeitpunkt befand sich der sogenannte 
Probezug bereits im lestverkehr. 

In dem hier geschilderten Fall han- 
delt es sich dennoch um ein vom Üb- 


lihen bedeutend abweichendes Pro- 
jekt, aber es ist anzunehmen, daß sich 
das Problemschema auch in anderen 
Fällen in der Schwerindustrie anwen- 
den läßt. 


Frojekt 
„Der Auftrag erstreckt sich auf die Auf- 
gaben für das Design der mobilen Aus- 
rüstung und für die Ausarbeitung der 
Beschaffungsunterlagen sowie auf die 
Präzisierung der bisherigen Gestal- 
tungsgrundsätze an Hand der Tester- 
gebnisse des Metro-Probezugs und auf 
die weitere Designentwicklung, damit 
der Auftraggeber nach Abschluß der 
Arbeiten im Besitz der für die Auftrags- 
vergabe erforderlichen Dokumente für 
das Design ist, in denen auch die tech- 
nische Realisierbarkeit beachtet wird.” 
Dieser Text hört sich wie ein Vertrags- 
text an, obwohl er das eigentlich nicht 
ist. Mit den zitierten Sätzen werden die 
Grenzen der Aufgabe und der Verant- 
wortungsbereich festgelegt. — Die Ge- 
staltungsgrundsätze existierten bereits 
(da der sogenannte Probezug schon in 
Betrieb war), aber die bevorstehende 
Arbeit an den Entwürfen verlangte auch 
eine Präzisierung und Weiterentwick- 
lung der Gestaltungsgrundsätze paral- 
lel zur übrigen Planung. 


Zeitplan 
Für die formgestalterische Arbeit war 
etwa ein Jahr vorgesehen. Auch die da- 
mit verbundenen Untersuchungen muB- 
ten in diesem Zeitraum durchgeführt 
werden. 

Wesentlicher Zeitplan: 

- Entwurfsprogramm mit Netzplan 
(ein Monat), 

— mit der Formgestaltung verbun- 
dene Untersuchungen und Grundlagen 
für die Arbeit an den Entwürfen (drei 
Monate), 


1-7 

Woagenpark der Helsinkier Metro 
Oestalter: 

Antti Nurmesniemi, Börje Rajalin 
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Fohrgostraum 
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— zur Auswahl vorzulegende Ent- 
würfe (sechs Monate), 
-— Abschlußbericht (zwei Monate). 


Mitarbeiter 

— Metrobüro mit seinen Repräsen- 
tanten (Projektleiter), 

— Vertreter der Industrie, 

-— Formgestalter, 

— ausländische Experten, 

— Gruppe für Ergonomie aus dem 
Arbeitshygieneinstitut, 

— technische Berater, 

-— Gruppe für die Entwicklung der 
visuellen Kommunikation, 

— Koordinierungsgruppe. 


Untersuchungen 

Ziel der Untersuchungen war es, das 
Grundmaterial zu analysieren, von dem 
die Formgestaltung der mobilen Metro- 
ausrüstung beeinflußt wurde und das 
eine effektive Durchführung der gestal- 
terischen Arbeit ermöglichte. Zu diesem 
Material gehörten auch die Testergeb- 
nisse der Probewagen, sofern von Ein- 
fluß auf die Formgestaltung. 

Der oben bereits erwähnte Metro- 
Probezug konnte für Testversuche unter 
echten Bedingungen genutzt werden 
(und wird noch dazu genuttzt). 

Durchzuführende Untersuchungen: 

— Analyse der Wagen (mit Hilfe des 
Probezugs), 
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— verkehrs- und funktionstechnische 
Eigenschaften der Wagen, 

- ergonomische Eigenschoften der 
\Wagen, 

— Meinung der Nutzer, 

— technische Tests, 

— ökonomische Untersuchung, 

-— Arbeitsstudien, 

- äußere Merkmale der Wagen, 

— Erfahrungen bezüglich anderer 
Metro-Systeme, 

— innovative Untersuchung. 


Grundlagen für den Entwurf 

Ihre erste Form erhalten die Grund- 
lagen für den Entwurf in der vom Auf- 
traggeber (Metrobüro) zusammenge- 
stellten Sachliste, die sich inhaltlich in 
zwei Hauptteile untergliedert: in Aus- 
gangspunkte und in die Zielstellung. 

Unter Ausgangspunkten werden alle 
verbindlichen, den Entwurf beeinflussen- 
den Fakten (zum Beispiel Schienen- 
breite, Betriebsspannung, Bahnsteig- 
länge usw.) sowie die Richtwerte (zum 
Beispiel WVorbereitungszeit, Ausfüh- 
rungswerte, Haltezeiten der Wagen 
usw.) verstanden. 

Der eigentliche Spielraum für den 
Formgestolter liegt auf dem Gebiet der 
Zielstellung. 

Die Ziele wurden untergliedert in: 

— funktionsbezogene Ziele für den 
Passagier, 
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Zuischendecke 
Lüfteröffnung 
Fläche tür 
Piktsgramme 
und Reklame 


-— funktionsbezogene Ziele für den 
Betrieb, 

— technische Ziele, 

— fertigungstechnisce Ziele, 

— Kostenziele, 

— Gestaltungsziele, 

- sonstige mit der Gestaltung ver- 
bundene Ziele. 

Die einzelnen Ziele sind nicht nach 
ihrer Bedeutung oder in einer sonstigen 
Reihenfolge aufgezählt. Die funktions- 
bezogenen Ziele sind jedoch in ihrer 
Gesamtheit von ganz besonderer Wich- 
tigkeit. 


Einige Beispiele für die Ziele 
Funktionsbezogene Ziele für den Pas- 
sagier: Definition des prozentualen 
Anteils an Sitzplätzen, Platzzahl des 
Wagens in Personen/m?, Beleuchtung in 
Ix, Klimaanlage/Belüftung, Lärmpegel, 
Örientierung, Sicherheit (Beschleuni- 
gung, Bremswirkungen, Störungen, 
mechanische Schäden), Funktionssicher- 
heit Sommer/Winter), Zeiten für Ein- 
und Aussteigen usw. 

Funktionsbezogene Ziele für den Be- 
trieb: möglichst geringe Betriebskosten, 
leichte Wartung, leichtes Reparieren, 
einfaches Sauberhalten, geringe Mög- 
lichkeiten für Unfug, Klärung der Größe 
einer Zugeinheit usw. 

Technische und fertigungstechnische 
Ziele: möglichst geringes Gewicht, 
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Seiten- und Vorderansicht 


Wagenhöhe von Schienenoberkönte 3 600 mm 
Wagenkastenbreite 3 200 mm 
3 

Längs- und Querschnitt 

Abteillänge 1 700 mm 
Mittelgangbreite "40 mm 
Doppelsitzbreite i 050 mm 


keine Speziallösungen, hohe Automati- 
sierung, Eignung für die Serienproduk- 
tion usw. 

Kostenziele: Beschaffungskosten, Be- 
triebskosten, Kosten für Wartung und 
Reparaturen, Kosten für Reinigung, Är- 
beitskräftekosten usw. 

Gestaltungsziele: typisch für Helsinki, 
zeitlose Form usw. 

Sonstige mit der Gestaltung verbun- 
dene Ziele: Möglichkeit der Anpassung 
an die elektrisch betriebenen Züge der 
Finnischen Staatsbahnen usw. 

Diese Ziele wurden aus einem in 
Wirklichkeit weitaus längeren Katalog 
ausgewählt, weil sie die Bedeutung 
formgestalterischer Mitarbeit am Pro- 
jekt am deutlichsten widerspiegeln. 
Grundlagen für den Entwurf sind ins- 
gesamt Resultate aus den Untersuchun- 
gen, und Teilziele des 
Metrobüros sowie den Entwurf be- 
schränkende Faktoren. 


allgemeine 


Auswertung der Untersuchungen 

Die oben angeführten Untersuchungen 
wurden nicht von den Formgestaltern 
realisiert, sondern diese erhielten — 
ebenso wie das Metrobüro — die Resul- 
tate von den jeweiligen Stellen, die die 
Untersuchungen übernommen hatten. 

Die Formgestalter erarbeiteten eine 
Zusammenfassung der Resultate und 
einen Bericht über deren Einfluß auf die 
gestalterische Arbeit. 

Dazu gehörten auch Vorentwürfe, die 
vorläufige Varianten für die Funktions- 
und Konstruktionslösungen darstellten 
und deren Eignung für eine Weiterent- 
wicklung mit Hilfe der Untersuchungen 
festgestellt worden war. 

In dieser Phase hatten die Lösungen 
bereits die Form eines Metrowagens 
angenommen, ohne daß schon die 
eigentlichen Dinge des Äußeren und 
der Konstruktion berücksichtigt worden 
wären. 


Funktionslösungen 

— Resultate der durchgeführten Un- 
tersuchungen, 

— Auswahl der 
gebnisse, 

- Funktionsschemata der 
wählten Varianten, 


Untersuchungser- 
ausge- 
Konstruktionslösungen 


— Resultate der durchgeführten Un- 
tersuchungen, 


A 
Wogenpaor 
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Leichtmetallwagenkasten ohne Inneneinrichtung 
und Fahrgestell 


Ö 


Sitz aus glasfaserverstärkten Kunststoff, Unterbou 
ous rastfreiem Stahl 
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Scholl pult im Fahrerstand 


— vorläufige Auswahl der Konstruk- 
tionslösungen, 

-— durch die ausgewählten Kon- 
struktionslösungen gegebene Möglich- 
keiten, 

- Konstruktionsschemata aufobiger 
Grundlage. 


Arbeit an den Entwürfen 

Bei der Auswertung der Untersuchun- 
gen wurde schon Entwurfsarbeit gelei- 
stet, als die Vorentwürfe entstanden 
(auch die Untersuchungen gehören ja 
zur Entwurfsarbeit). 

Basierend auf den Vorentwürfen, 
werden die Grundlagen für den Ent- 
wurf endgültig fixiert. 

Dazu ist folgendes nötig: 

— Präzisierung der Funktion und 
Gutachten, 

— Präzisierung der 
und Gutachten, 

—- prognöostische ökonomische Über- 
prüfungen, 

— Festlegung der weiteren Entwick- 
lungsarbeit. 


Konstruktion 


Zur Wahl stehende 
Gestaltungsentwürfe 

Sie unterscheiden sich von den Vorent- 
würfen dadurch, daß sie bereits eine 
Stellungnahme zur äußeren Form ent- 
halten. Aus den Entwürfen gehen in- 
nere Funktion und Gliederung der Wo- 
gen hervor, ihre innere und äußere 
Form, die Proportionen zu den Bahn- 
steigen und Stationen, die vorläufige 
Festlegung der zu verwendenden Mate- 
riolien und Farben, die Beschriftung 
und die Anwendungsmöglichkeiten des 
Orientierungssystems, die audiovisuel- 
len Kontakte sowie alle Eigenschaften 
der mobilen Ausrüstung, die Festlegun- 
gen über die Weiterentwicklung erlau- 
ben. 

Entwürfe: 

— Projektionszeichnungen, 
Perspektivzeichnungen, 
Arbeitsmodelle, 

-— Erläuterungen. 


Die endgültige Konzeption 
Dabei kommen wir auf die bei der Cha- 
rakterisierung des Projekts fixierte Auf- 
gabe zurück. Allerdings ist sie nun nicht 
mehr Zielstellung, sondern bereits aus- 
geführt. 

Der Formgestalter erarbeitet die de- 
taillierten Gestaltungsdokumente für 
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den Metrowagen sowie die technische 
Spezifikation für die Formgestaltung. 
Unter letzterem ist allerdings nicht die 
technische Konstruktion des Wagens zu 
verstehen. Vorschläge für dieendgültige 
Konstruktion werden aber bei solchen 
Details wie den Sitzen, den Haltegrif- 
fen, Leuchten und anderen Elementen 
gemacht, die keine vorherige Stellung- 
nahme des Produzenten verlangen. 
Kurz gesagt: Es handelt sich dabei um 
die vom Auftraggeber für die Produk- 
tion benötigten Dokumente zur Form- 
gestaltung, in denen auch die techni- 
sche Realisierbarkeit beachtet wird. 


Entscheidungsfindung 

Die oben dargestellten Schritte setzen 
viele Zwischen- und endgültige Be- 
schlüsse voraus, 

Auf der Planungsebene sollte die 
Beschlußfassung mit Hilfe der im Mit- 
arbeiterverzeichnis erwähnten Koordi- 
nierungsgruppe erleichtert werden. 

Auf der Ebene des Auftraggebers 
stützen sich der Projektleiter und der 
Verbindungsmann für die Formgestal- 
tung auf ihre eignen Stellungnahmen 
und auf Gutachten. Nach Meinung des 
Formgestalters wirken die Beschlüsse 
manchmal, als seien sie von einer den- 
kenden Schreibmaschine gefaßt wor- 
den. Von der Form her handelt es sich 
meist um eine Kopie des Protokolls. 

Auf der politischen Ebene ist die Be- 
schlußfassung Angelegenheit des Me- 
trokomitees, das nach politischen Grund- 
sätzen gewählt wurde. 

Die Demokratie der Entscheidungs- 
findung ist unserer Meinung nach 
manchmal äußerst mangelhaft, ande- 
rerseits werden die Probleme durch sie 
häufig noch komplizierter. Im Zusam- 
menhang mit der ergonomischen Unter- 
suchung fuhren die Bewohner der öst- 
lichen Stadtteile mit den Probewagen 
und brachten ihre Meinung in Frage- 
bogen zum Ausdruck. Das war gewisser- 
maßen eine Anleitung für die Beschluß- 
fassung und bereicherte die Stellung- 
nahmen. Die Meinungen der Bewohner 
kamen ja in den Untersuchungsergeb- 
nissen zum Ausdruck. 

Es wird wohl kaum jemals ein Ver- 
fahren der Entscheidungsfindung ge- 
funden werden, das nach Meinung aller 
demokratisch ist. Offentlichkeit und öf- 
fentliche Information aber sind ein 
Schritt in diese Richtung. 
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Design in FINNLAND 


Interview 


Möbel: 


Ze nl ET ee a a 


Lebenslang variabel 


Mit Yrjö Kukkapuro sprach Barbro Kulvik-Siltavuori 


Was sind deine Grundsätze beim Ent- 
werfen? 


Ich bemühe mich, das Material echt ein- 
zusetzen. Materialimitationen lasse ich 
nicht gern zu. Indem ich echtes Materiol 
verwende, versuche ich, dessen Charak- 
ter zu respektieren. Die einzelnen Mo- 
delle sollen möglichst zu variieren sein. 
Eine hohe Lebensdauer kann keinem 
Modell garantiert werden, wenn es sich 
nicht abwandeln läßt. Darunter ver- 
stehe ich, daß das Erzeugnis so einfach 
sein muß, daß es sich von selbst wan- 
delt, ich mache also nichts mehr an ihm. 
Die Benutzer verändern es, sie wollen 
gleichartige Stühle, aber aus verschie- 
denen Materialien. Ich bemühe mich 
nicht extra, etwas Neues zu entwickeln, 
strebe nicht nach einer Innovation, son- 
dern realisiere die Funktion, die gefor- 
dert ist. Eine fertige Idee habe ich sehr 
selten, es wird nur ein Plan entwickelt. 
Ich stürze mich in die Arbeit und beob- 
achte dabei meine Umwelt, die Sitz- 
gelegenheiten im Gebrauch, in Restau- 
rants, Autos, Büros, Hörsälen. 

Meistens hat meine Arbeit einen be- 
stimmten Adressaten. PLAANO ent- 
stand zum Beispiel für ein KongreB- 
hotel (Abb. 13-19). Ich bemühe mich, 
beim Entwerfen äußerst sparsam zu 
sein. Allerdings nicht so, daß ich des 
Ästhetischen wegen sparsam wäre, die 
Funktion verlangt möglicherweise auch 
ein teureres Material. 


Deine Möbel sind oft aus dem Bau- 
kastensystem entwickelt. Könntest du 
sagen, worauf das beruht? 


Herstellung und Pflege zwingen dazu, 
Elemente — oder soll ich sagen Kompo- 
nenten® — zu verwenden, Komponen- 
ten, aus denen im Handumdrehen ver- 
schiedene Möbel für die verschieden- 
sten Zwecke zusammengesetzt werden 
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können. Mit Pflege meine ich auch 
Transport und Reparatur. Der Stuhl 
geht, wenn er aus dem Baukasten 
kommt, gewissermaßen nie entzwei, 
Man bekommt für ihn neue Teile, Das 
kann dazu führen, daß er teurer ist, 
wenn er gekauft wird, aber auf lange 
Sicht hin wird er billig. Man kauft nur 
ein neues Teil und tauscht es aus, Das 
unterstützt die Wandlungsfähigkeit. 
Soll der Stuhl Armlehnen haben, kauft 
man sie und montiert sie an. 

Einzige Richtlinie beim Entwerfen war 
für mich in der letzten Zeit die Physio- 
metrie oder sagen wir, die Anthropo- 
metrie.Bei meinen letzten Stühlen habe 
ich mich bemüht, zwei Größen zu ent- 
wickeln, einen kleineren und einen grö- 
Beren also, und diese sind auch noch 
regulierbar. Nur so kann ein annähernd 
individuell angepaßter Stuhl in der Ar- 
beitsumwelt garantiert werden. 

Der Transport eines Erzeugnisses ist 
meiner Meinung nach zu einer zu wich- 
tigen Eigenschaft geworden, manchmal 
wird die Binärfunktion deshalb sogar 
vergessen. 

Allerdings finde ich, daß das Modul- 
system nicht das einzig Positive ist. Ein 
Gegenstand, der fix und fertig überge- 
ben wird, so, wie er ist, ist schon etwas 
Feines. Ihm fehlt der tote Standardaus- 
druck. 

Den Karussellstuhl (Abb. 4, 5-7) ver- 
suche ich zu einem individuellen Stuhl 
für seinen Besitzer zu machen, Raum im 
Raum. Im Karussell ist der Mensch nicht 
an eine Sitzhaltung gebunden, darin 
kann er sitzen, wie er will. Das ist das 
Maß für die Lebensfähigkeit des Stuhls. 
Das Karussell wird also nicht abgewan- 
delt, und bei ihm spielt der Modulge- 
danke keine Rolle -— im Gegensatz zu 
meinen anderen Erzeugnissen, 

Als ich anfing, kannte man das Wort 
Ergonomie in seiner eigentlichen Be- 
(Fortsetzung Seite 31) 
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Hersteller sämtlicher Modelle 
von Yrjö Kukkapuro: 
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1-3 
Sessel im Baukastensystem (1P33-45) 
Moterial: Der Rahmen besteht aus Stahlrohr 
1 22-25 mm), Die Beine können mit Hülsen aus 
unterschiedlichen Materialien ummantelt werden, 
Dis Lehnen bew. Seitenteile bestehen aus Spon- 
plotten mit Holzfurnier (verschiedene Holzarten 
oder lackiert), 
Dle Sitre haben Gummibandfederung. Der 
| Stoffbezug der Palsterteile kann obgenammen 
werden, 
Maße: Breite des Grundelements 450 mm, 
Gesamittiefe 300 mm, Sitzhöhe dd mm 


4 
Sessel (1955] 

| Die „anatomische“ Form des Sessels wurde mit Hilfe 
einer empirischen Analyse direkt aus Gips gestaltet. 
(Durchschnittsgröße des Menschen 150-180 cm.} Der 
Sitz liegt auf einer Gummitederung, die om Sessel- 

| untberteil befestigt Ist 

| Moterial: glosfaserverstärkter Polyester, Feder- 

stahl, Folyamid (Lagerung), Hoturgummi 

(Federung), Schoumgummi (Polsterung) 

Maße: Breite BOO mm, Tiefe 950 mm, Höhe Mimm, 
2) des Sessels beim Drehen 1 170 mm 


29 


Wir führen Wissen, 


1 SLUB ln > 1 gefördert von der DFG 


KULTUR Deutschen Forschungsgemeinschaft 


5 


ig 5-/f 
Sessel (1957) 
Der „Schoukelsessel" konn mit einer besanderen 
Hocdkenlehne ousgerüstel werden. 

Maäterlal: glasfaservwerstärkter Polyester 
Der Schoukelmechanlsmus ist eine Stondard- 
ausführung. In drei verschiedenen Neigungswinkeln 
kann der Sitz arretiert werden. 
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Haße: Tiefs H00—-1 100 mm, Breite 750 mm, 
Hähe E00 mm, Radius beim Drehen 1 100 mm 


8-12 
Sessel und Sofos im Baukastensystem (1972) 
Angeboten wird eine normale Ausführung sowie 
eina mit Mackenlehne. 

Maöterlal: Stahlrehr (Rahmen, 9 22-25 mm}, 
Federstahl mit PVWE-Profil-Bezug (Armlehnen- 
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elemente, & & 50 cm}, Stohlfedern, Polsterung 
(aknehmbor) 

Haße: Breite der Grundelemente &00 mm, 
Tiefe 750 mm 

Moßbe der Sessel sowie Form und Weichheit der 
Polsterung würden mit Hilfe einer ergonomischen 
Untersuchung ermittelt. 
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Leichter Sessel PLAANO (1978) 
Mit requlierbarer Nackenlehne (mehrere Größen). 

Material: formgepreßtes Birkenfurier (Rahmen 
des Sitrteils und Armlehnen), kokillengegossenes 
Aluminium (Verbindungsstücke der Armlehnen und 
der Hackenlehne, unterer Teil des Sessels), form- 
geschöumtes Polyurethan (abnehmbare Polsterteile). 
In drei Meigungswinkeln arretierbarer Schaukel- 
mechonlsmus (Standardausführung). 

Moße: Grundbreite.480 mm, Breite der 
Armlehnen 40-60 mm, Hähe von der harten Fläche 
des Sitzes aus 250-270 mm, Tiefen des Sitzes 
420 und IH mm, Gesamttiefe d—P0O rm, 
Gesomthöhe 900-1 080 mm, Höhenregulierung der 
Hackenlehne 80 mm 
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(Fortsetzung von Seite 28) 

deutung kaum, die Ergonomie schaffte 
sich in der gestalterischen Arbeit in 
erster Linie durch eigene Erfahrung 
Platz. 


Wie nutzt du die Technologie? 


Ich will nicht an eine bestimmte, für die 
Fabrik günstige Technologie gebunden 
sein. Ich will jene Technologie nutzen, 
die der Funktion am besten dient. Bei 
meinen Möbeln wurden äußerst unter- 
schiedliche Fertigungstechnologien an- 
gewandt. Die finnischen Marktgebiete 
sind so klein, daB eine entwickelte 
Technologie kaum eingesetzt werden 
kann. Die Werkzeuge werden — bezo- 
gen auf die Produktionsmenge — un- 
wahrscheinlich teuer, 


ed 


En BERN Und deine Design-Grundsätze? 

Z: SER Ich glaube nicht, daß ich der finnischen 
+41 was Tradition besonders stark verbunden 
I | eV LI Lo): bin. Das rein Funktionale ist ein inter- 
Zi (41717777 nationaler Begriff, aber auch darin 


EHER] spiegelt sich eine gewisse Tradition. Ich 
HH HH bin kritisiert worden, weil ich keine ge- 
Mitten nügend finnischen Dinge entwickle. 
Allerdings bin ich auch nicht bestrebt, 
etwas Amerikanisches, Deutsches oder 
Schwedisches zu machen. Ich arbeite 
auf der Grundlage meiner empirischen 
Arbeitsmethode. Ich mache einen Proto- 
typ nach dem anderen und beseitige 
auf diese Weise Fehler. Es gibt nicht 
einmal Zeichnungen für alle meine Mo- 
delle. Da ist zum Beispiel ein Muster- 
exemplar, das dem Hersteller gleichzei- 
tig als Form dient, aus dem die Form 
für die Form gemacht wird. Ich habe da- 
bei berechnet, daß das als Grundlage 
für eine lebenslange Produktion des Er- 
zeugnisses ausreicht. 
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Design in FINNLAND 


Barbro Kulvik-Siltavuori 


Der unbekannte Wirkkala 


Tapio Wirkkala, geboren 1915, gehört 
zu jener Generation, durch die die fin- 
nische Formgestaltung bekannt gewor- 
den ist. Die Welt kennt aber nur den 
Wirkkala, dessen schöne Gegenstände 
durch internationale Wettbewerbe, Äus- 
stellungen und durch die Presse publik 
wurden. 

Aber es gibt noch einen anderen: der 
für die Jugend arbeitet, für eine bes- 
sere Ausbildung und ganz allgemein 
für die gesamte Kultur. Von all dem wird 
selten gesprochen, und es wird leicht 
vergessen, 

Wirkkala hat sehr viel für die Aus- 
bildung auf dem Gebiet der Formge- 
staltung in Finnland getan. In den Jah- 
ren 1951-1955 wirkte er als künstleri- 
scher Leiter der Kunstgewerbeschule 
(Taideteollinen oppilaitos), danach war 
er jahrelang Mitglied ihres Direkto- 
riums. Als die Einrichtung Hochschul- 
charakter erhielt, unterstützte Wirkkala 
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kraft seiner Autorität die Bemühungen 
der Schule. 

In der konkreten schulischen Arbeit 
wirkte er als Katalysator. Als Beispiel 
sei die Richtlinie für die Errichtung von 
Wohnhäusern und Rentierställen der 
Koltta-Lappen genannt. Auf seine Ini- 
tiative hin wurde sie zwischen 1971 und 
1975 von Lehrern und Schülern gemein- 
sam entwickelt. Es ging dabei um fol- 
gendes: 

Die in dem im zweiten Weltkrieg ab- 
getretenen Gebiet von Petsamo (Lapp- 
land) wohnhaften Koltta-Lappen (etwa 
300 Personen) wurden am Sevettijämi- 
See angesiedelt. Zu diesem Zweck lieb 
der finnische Staat jeder Familie ein 
kleines Haus bauen und gewährte ihr 
das Nutzungsrecht an der umliegenden 
Natur, 

Als die Koltta-Familien größer wur- 
den, mußten ihnen immer noch die vor- 
mals errichteten Hütten genügen. Zu 
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Beginn der Arbeiten an der Direktive 
zeigte es sich, daß sogar drei Genera- 
tionen in ein und derselben Hütte 
wohnten. Auf Änregung der kKunstge- 
werbehochschule wurde Beschwerde 
über den Mißstand geführt, und nun 
ist eine neue Verordnung in Kraft, die 
es der jüngeren Generation der Koltta- 
Lappen gestattet, neue Höfe und Ren- 
tierwirtschaften zu gründen und einen 
staatlichen Baukredit in Anspruch zu 
nehmen. 

Eine Gruppe der Kunstgewerbehoc- 
schule realisierte den Bau zweier Ver- 
suchsgebäude in den Jahren 1972 und 
1973 einschließlich der anfallenden 
Bauarbeiten. So wurde die Richtlinie 
mit ihren Typenentwürfen auf Grund- 
lage praktischer Experimente erarbeitet. 

Tapio Wirkkala liegen die Natur und 
die sozialen Verhältnisse in Lappland 
am Herzen. Das ist oft auch an kleinen 
Dingen zu merken. Die Koltta-Lappen 
konnten einfach nicht mehr die Glas- 
perlen auftreiben, mit denen sie ihre 
traditionellen Handarbeiten verzieren. 
Wirkkala wußte davon und erinnerte 
sich daran, als er eine Reise in dieC55R 
unternahm. So kam es zu einem Öe- 
schenk für die Koltta-Lappen: einem 
Sack mit Tausenden von klitzekleinen 
Glasperlen. Für viele war diese Änge- 
legenheit vielleicht eine Bagatelle, für 
die Identität der Koltta-Lappen aber 
war sie wichtig. 

Auch das Schaffen Wirkkalas als Gra- 
fiker ist nur wenigen bekannt. 1947 ge- 
wann er beim Wettbewerb um den Ent- 
wurf der neuen finnischen Banknoten- 
serie zwei erste Preise, Die Banknoten 
nach seinen Entwürfen wurden 1952 in 
Umlauf gebracht und sind noch immer 
gültig, Ebenso hat Wirkkala Briefmar- 
ken und Plakate gestaltet. 

Gelungene Endresultate verdankt 
Tapio Wirkkala seinem Geschick, mit 
dem er die Modelle selbst manuell her- 
zustellen versteht. Er experimentiert so 
lange, bis jedes Detail seinen Absich- 
ten entspricht. Die Axt, die sich leicht 
mitführen läßt (Abb. 2), hat er selbst im 
Wald erprobt. Ebenso ist das Fischmes- 
ser (Abb. 12) entstanden, als er den 
selbstgefangenen Fisch auch ausneh- 
men mußte. Selbst die Formen für die 
Gläser macht er selbst. 

Von seiner Arbeit spricht er so: 

„Eine Zeichnung oder ein Entwurf ist 
die Idee, von der aus ich meine Arbeit 
beginne. Es entstehen ...zig Entwürfe 
— manchmal Hunderte, von denen ich 
einige auswähle, die Elemente für eine 
Weiterentwicklung enthalten könnten. 
Für mich ist es wichtig, daß ich den Ge- 
genstand konkret sehe, bevor er an den 
Produzenten geschickt wird. Das Her- 
stellen des Modells ist ein notwendiger 
Bestandteil meiner Arbeit. Es entsteht 
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aus irgendeinem festen Material. Ich 
mache nicht nur ein Modell, sondern 
einige, die ich vergleichen kann und auf 
deren Grundlage ich meine Arbeit wei- 
terführe. Dabei wird einem die Idee 
selbst klarer, und Fehler sind leichter zu 
erkennen. 

Häufig reicht auch das nicht aus. 
Dann muß das Modell aus dem Mate- 
rial hergestellt werden, das für die 
Serienproduktion vorgesehen ist. Dies 
ist vor allem der Fall, wenn es sich um 
einen Gegenstand handelt, bei dessen 
Serienproduktion komplizierte und teu- 
re Werkzeuge erforderlich sind. Beson- 
ders in der Metall- und Kunststoffindu- 
strie verlangt die Arbeitsvorbereitung 
reifliches Überlegen. 

Erst wenn das Modell geprüft ist, bin 
ich bereit, exakte Arbeitszeichnungen 
anzufertigen, die in Zusammenarbeit 
mit Konstrukteuren und Technologen 
entstehen und der technischen Ausrü- 
stung der Fabrik angepaßt werden. 

Es ist ausgezeichnet, wenn der Ge- 
staltende die technischen Dinge be- 
herrscht — und er sollte sie beherrschen 
und sich nicht nur auf die Form konzen- 
trieren. Er sollte in der Lage sein, dem 
Produzenten zu erklären, daß die Her- 
stellung so und so realisiert werden 
kann und daß dieses oder jenes Ver- 
fahren geeignet ist. 

Es ist Grund vorhanden, sich von der 
Arbeit am Reißbrett zu lösen und mit 
der tatsächlichen Produktion des Er- 
zeugnisses und den Leuten vertraut zu 
werden, die an dessen Herstellung be- 
teiligt sind. Dies sollte bereits zum un- 
mittelbaren Bestandteil des Studiums 
werden. Bei der industriellen Formge- 
staltung ist es wichtig, daß man selbst 
bei den Arbeitern in der Fabrik ist. Do- 
bei entsteht der wirkliche Kontakt zur 
Arbeit. 

Wenn ich früher manchmal meine Ar- 
beit in der Glasfabrik ganz schnell rea- 
lisiert sehen wollte, ging ich selbst in 
die Fabrik. Im Vergleich zum gewohnten 
Rhythmus bei der Gestaltung erschien 
das seltsam. Damals war es allgemein 
üblich, daß sich der Designer in seinem 
Büro am wohlsten fühlte und nur ab 
und zu einen Besuch in der Fabrik 
machte. Er war nicht durch den eigenen 
Einsatz an jeder Phase beteiligt. 

Ich mache die Formen selbst, bringe 
sie in die Glashütte, in sie wird Glas 
hineingeblasen, und nach einigen Stun- 


2 
Axt: Sie läßt sich Ieicht milführen — von Wirkkalä 
selbst erprobt. 
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Topis Wirkkala: „Es Ist für mich eine Lust, die 
Bewegung und den Rhythmus der Linien In der 
Sperrholzstruktur heräuszugrbeiten.”" 


den halte ich den fertigen Gegenstand 
in der Hand. Normalerweise würde das 
Modellstück erst nach Wochen, vielleicht 
erst nach Monaten oder aber über- 
haupt nie fertig. 

Die Mitarbeit im Betrieb hat sich mei- 
ner Meinung nach als eine gute Me- 
thode erwiesen, und ich habe dabei 
selbst viel gelernt. Und eine Sache, die 
mich besonders freut, ist, daß die Be- 
geisterung und die Wertschätzung von 
seiten der Arbeiter jetzt anders sind. Ich 
mache nun fast alle Formen selbst — die 
Urform stelle ich aus Graphit her, und 
häufig lege ich auch noch letzte Hand 
an die endgültige Form. 

Auf diese Weise komme ich ohne 
lange Erläuterungen zu einem Ergebnis 
und vermeide so manchen Interpreta- 
3 


tionsfehler. Und wenn's schiefgeht, bin 
ich selber schuld, 

Alle Materialien haben ihre eigenen 
ungeschriebenen Gesetze, Das wird 
leider zu oft vergessen. Dem Material, 
mit dem man zu tun hat, sollte nie Ge- 
walt angetan werden. Das Ziel des De- 
signers muß im Einklang mit dem Mate- 
rial stehen. 

Der Handwerker hat den Vorteil, daß 
er in jeder Arbeitsphose sein Material 
mit der Hand berühren und beherr- 
schen kann, In der Industrie unterliegt 
das Material ständig einem im voraus 
konzipierten Gesetz und der Technik, 
und wenn die Arbeit einmal in Gang 
gekommen ist, kann nur schwer etwas 
geändert werden. 

Wie ich schon sogte, hat jedes Mate- 
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rial seine eigenen Gesetze, Die For- 
men, die für Kunststoff natürlich sind, 
eignen sich seltener für Glas. Die For- 
men, die für Steingut sind, taugen nicht 
für Porzellan. Stahl verlangt seine eige- 
ne Formsprache, Bronze und Holz die 
ihre. 

Das sind selbstverständliche Dinge, 
die man nicht noch näher erläutern 
muß, 

Es wird davon gesprochen, daß ein 
Gegenstand und eine Form ästhetisch 
sind. Heutzutage kann dieses Wort 
direkt einen negativen Klang haben, 
Und es ist ja auch eine gesunde Er- 
scheinung, daß zugunsten des Prakti- 
schen auf das Ästhetische verzichtet 
wird. 

Ich finde, daß das Ästhetische, das 
sich als Schönheit zeigt und von allein 
entsteht-man könnte sagen: intuitiv —, 
ohne daß der Gestalter unbedingt ver- 
sucht, den betreffenden Gegenstand 
ästhetisch zu machen, fast immer im 
Einklang mit dessen Zweckmäßigkeit 
steht. 

Aber es gibt auch das Ästhetische an- 
derer Qualität. Es wird zur Hauptsache. 
Mit anderen Worten: Es wird auf jede 
Weise angestrebt, den Gegenstand 
möglichst hübsch zu machen, Dabei 
wird oft der eigentliche Zweck des Ge- 
genstands vergessen oder vernachläs- 
sigt. Eine derartige Ästhetik ist negativ. 
Es gibt ja gegenwärtig auf dem Markt 
massenhaft Gegenstände, die nur Mo- 
delaunen befolgen. In diesem Fall ist 
die mögliche Ästhetik nur kommerziell 
und darauf gerichtet, neue Bedürfnisse 
zu wecken. 

Ein gutes Erzeugnis verschwindet ja 
nicht mit der Mode. Dinge ohne Ge- 
brauchsfunktion sind Dekorationsstücke. 
Es ist meiner Meinung nach nicht zu 
verurteilen, wenn diese Gegenstände 
in der Tat die Liebe ihres Schöpfers zu 
seiner Arbeit widerspiegeln. 
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Design ist wichtig geworden — und es 
kommt sogar zu Überbewertungen. Es 
ist bedauerlich, daß der Designer - als 
Person — oft zugunsten der Handelsab- 
sichten mißbraucht wird. Ist es wirklich 
richtig, besonders hervorzuheben, daß 
der Gegenstand von einer bestimmten 
Person hergestellt wurde, obwohl wir 
wissen, daß es sich um das Resultat der 
Zusammenarbeit mehrerer 
handelt, die zum Beispiel durch ihr tech- 
nisches Wissen entscheidend dazu bei- 
8 
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getragen haben, daß das Ziel erreicht 
wurde? 

Zur Freude an der Handarbeit mäch- 
te ich sagen, daß sich derMensch immer 
weiter vom ‚Machen' entfernt, je mehr 
Hilfsmittel -— Maschinen — verwendet 
werden, weil die Hände jene Werk- 
zeuge sind, die schon immer die eng- 
sten Vertrauten des zu bearbeitenden 
Materials waren, 

Für mich bedeutet Handarbeit viel — 
(Fortsetzung Seite 36) 
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ERbesteck: nicht in Produktion (1975) 
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Röntgenaufnahme: Unter anderem mit ihrer Hilfe 
hat Wirkkala Beziehungen zwischen menschlicher 
Anstamle und Ehbesteck untersucht, 11955) 

Fi 

Salotbesteek: aus schwarzem Hylan [1P38) 

8 

Freiglas: billige Gebrauchsgläser, die nicht mehr in 
Produktion sind 


i 

[ 
9 10 | 
Meerschoumpfeifen: entworfen 1975 für die ET u ee I 
Nationale Pfeifenfobrik in Tonsaniao, wo > er 

| gegenwärtig ihre Produktion anläuft 7 7) 

| 11 

' Finnmesser (Fuukke) : Traditionelles finnisches 


Universalwerkzeug, wurde und wird heute noch im 
Haushalt wie bei der Holzbearbeitung, beim Fischen 
wie beim Jagen benutzt. Dos neueste Finnmesser 
Wirkkalas entstand 1977, und wenn er den selbst 

f gefertigten Prototyp getestet hat, wird es in 


| Froduktion gehen. 12 

| 

| 12 Jahre in der Praxis erprobt, wird #5 demnächst 
Fileitiermesser für Fisch: 1974 entworfen, ein paar eroduriert werden. 


| 13 
Gläser: nicht in Produktion (1958) 
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nicht in Frodukilon (1958) 


13 


(Fortsetzung von Seite 34) 

ich könnte fast sagen, sie hat für mich 
therapeutische Bedeutung, wenn ich 
schnitzee und natürliche Materialien 
forme, Sie begeistern mich und regen 
zu neuen Experimenten an. Solche ‚Ge- 
fühlsausbrüche' sind seit Jahren die 
aus Sperrholz geschnitzten Formen. Es 


14-16 

Möbelserie: Als Möbelgestalter ist Wirkkala kaum 
bekannt. Die 1960 entstandenen Prototypen 
(zerlegbar, kombinierbar) sind in der Öffentlichkeit 
nicht bekannt und nicht In Produktion, 
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Stopelbore Öläser: nicht in Produktion (1942) 
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ist für mich eine Lust, die Bewegung 
und den Rhythmus der Linien in der 
Sperrholzstruktur herauszuarbeiten 
(Abb. 3), Das führt mich gewissermaßen 
in eine andere Welt. Es ist eine Welt, in 
der, selbst wenn das Sehvermögen 
trügt, die Augen in den Fingerspitzen 
die ständige Veränderung der Bewe- 
gung und der geometrischen Formen 
fühlen. 

Ideal ist die Arbeit, wenn die Ent- 
scheidung über Form, Öberfläche und 
Farbe in den eigenen Händen liegt — 
in den eigenen Fingerspitzen." 
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Beiträge zur Methodik 


Jifi Stejn, Prag 


Gebrauchseigenschaften 
mathematisch-logisch modelliert 


Wir sollten technische Produkte so kon- 
struieren und gestalten, daß sie schon 
in ihrer Entstehungsphase einen opti- 
malen Komplex von Gebrauchseigen- 
schaften erwarten lassen, übereinstim- 
mend mit (oder noch besser: im Vorlauf 
zu) den differenzierten Bedürfnissen. 
Das sollte in der sozialistischen Gesell- 
schaft eine selbstverständliche morali- 
sche Pflicht der Forschung, Entwicklung 
und Produktion sein. 

Um solche optimalen Komplexe von 
Eigenschaften zu erfassen, müssen wir 
zunächst ihre einzelnen Glieder unter- 
suchen, die Beziehungen und Bindun- 
gen zwischen ihnen erkennen unddurch 
Synthese der gewonnenen Erkenntnisse 
zu einer abgeschlossenen Ansicht über 
das begrenzte Forschungsgebiet gelan- 
gen. 


These 
Die Studie!’ gründet sih auf die 
Hypothese, daß mit Hilfe der Methode 
mathematisch-logischer Modellierung 
(MLM)? eine erschöpfende Analyse der 
Faktoren vorgenommen werden kann, 
die den Konstituierungs- und Verände- 
rungsprozeß der Gebrauchseigenschaf- 
ten von technischen Gegenständen be- 
stimmen. Beide Prozesse sind abhängig 
von der Struktur der Gegenstände und 
ihrem Stellenwert in unserer Umwelt. 
Um die genannte Methode für unser 
Anliegen nutzen zu können, gehen wir 
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zunächst davon aus, daß industrielle 
Formgestaltung ein interdisziplinäres 
Arbeitsfeld ist: Unter dem Aspekt des 
„menschlichen Faktors“ geht es um die 
Optimierung der Beziehungen zwischen 
wissenschoftlich-technischen Produkten 
und der Umwelt — in unserem Falle 
natürlich von den Interessen der sozia- 
listischen Gesellschaft aus. 

Kriterien der Formgestaltung bei der 
Bewertung von Gegenständen sind da- 
nach: 

- Kriterien der Gebrauchsfunktion, 

— soziale Kriterien, 

- ergonomische Kriterien und 

— ästhetische Kriterien. 

Zwischen Mensch und Gegenstand 
bzw. ihren Gruppen bestehen Bezie- 
hungen, Interaktionen und Rückkopp- 
lungen. Der Mechanismus dieser Inter- 
aktionen ist — wie alle Komponenten 
menschlicher Beziehungen und Hand- 
lungen — sehr kompliziert. Schwierig ist 
es deshalb, diese Komponenten zu 
messen und durch eine einheitliche, ob- 
jektive Skala von Maßen und Werten 
auszudrücken. Diese Schwierigkeit kön- 
nen wir als ihre Nichtlinearität bezeich- 
nen. In unserem angenommenen Inter- 
aktionssystem „Mensch - Gegenstand — 
Umwelt — Gesellschaft“ ist diese Nicht- 
linearität viel deutlicher als in jedem 
physikalischen System. Die in unserem 
System wirkenden Faktoren betrachten 
wir auf der Ebene der einzelnen Aspek- 
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Der Arbeitsprozeß und seine Phasen 
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Arbeitsmittel und Arbeitstechniken 
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Arbeitsbedingungen und 
Kommunikation 
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Kooperation und Arbeitsteilung 


Di 
Entwurf, Modell und Serienprodukt 
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Zielorientierung, Produkt und Gebrauch 


te der Formgestaltung. und zwar der 
gebrauchsfunktionellen, der ökonomi- 
schen, ergonomischen, ästhetischen, 
ethischen und sozialen Aspekte. 

Wenn wir eine Analyse der Ge- 
brauchseigenschaften technischer Ge- 
genstände vornehmen wollen, gehen 
wir von der Hypothese aus, daß die 
Methode MLM helfen kann, die gegen- 
ständliche Umwelt 

- in ihrer Struktur zu bilden, 

- zu formieren, indem die Forde- 
rung der Ökonomie der Zeit und des 
Raumes sowie der aufgewendeten Mit- 
tel beachtet wird. 


Methode 
Obgleich die „Welt der Gegenstände" 
aus einer Vielzahl von Elementen be- 
steht, zahlreiche Kategorien von Objek- 
ten bildend, die wiederum Komplexe 
von Gebrauchseigenschaften aufwei- 
sen, beschränken wir uns auf einen aus- 
gewählten Teil dieses Bereiches: auf 
Produktionsmitte,  Gebrauchsgegen- 
stände und gegenständliche Anlagen 
(zum Beispiel Sportplätze, Erholungsbe- 
reiche und ähnliches). Deren Komplexe 
von Gebrauchseigenschaften werden 
bewußt mittels der industriellen Mas- 
senproduktion geschaffen. Unsere Stu- 
die bewegt sich streng in den Grenzen 
dieser charakterisierten Bedingungen. 
Die Komplexe der Gebrauchseigen- 
schaften technischer Gegenstände wer- 
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den sich in direkter Abhängigkeit von 
ihrer Struktur (einfach bis kompliziert) 
erweitern oder einengen. Wenn der 
konstruktive Aufbau eines technischen 
Gegenstandes komplizierter ist, wird 
auch die Menge der geforderten oder 
möglichen Gebrauchseigenschaften 
zahlreicher sein und auch die Methode 
seiner technischen und gestalterischen 
Entwicklung umfangreicher und an- 
spruchsvoller werden, Damit kein Un- 
terschied in der Kategorisierung techni- 
scher Gegenstände nach dem Kompli- 
ziertheitsgrad ihrer Strukturen für die 
Anforderungen der MLM entsteht, hol- 
ten wir uns im wesentlichen an die Prin- 
zipien und Anzahl der Klassen, die bei 
der Klassifizierung technischer Gegen- 
stände in der technischen Praxis üblich 
sind und die wir zum Teil modifiziert 
haben, wie untenstehende Gliederung 
zeigt. Allerdings ist klar, daß die Kom- 
plexe der Gebrauchseigenschaften einer 
konkreten Art von technischen Gegen- 
ständen nicht ausschließlich durch die 
Kompliziertheit ihrer Struktur determi- 
niert werden. Nicht weniger wichtig sind 
weitere entscheidende Momente, und 
zwar die Wahl der Wirkzone für den 
Komplex der Gebrauchseigenschaften 
und der genaue Platz eines konkreten 
technischen Gegenstandes in dieser 
abgegrenzten Zone. 

Eine entscheidende Kategorie, die 
den Komplex der Gebrauchseigenschaf- 
ten beeinflußt, ist das „Bedürfnis". 
Seine Erfassung und Kategorisierung 
ist eine ziemlich schwierige Aufgabe. 
Man kann an sie vielfältig herangehen 
(ökonomisch, soziologisch, kulturpoli- 
tisch usw.). (Tafel 1) 

Als außerordentlich bedeutsam unter 
dem Blickwinkel unseres Interesses er- 
weist sich die Gruppe der menschlichen 
Bedürfnisse (ZPC)’ und zwar sowohl 
aus Gründen ihrer Schlüsselrolle in der 
Kontinuität des menschlichen Seins als 
auch wegen der Reichhaltigkeit ihrer 
inneren Gliederung. Die Bedürfnisse 
des Menschen kann man in zwei Grund- 
kategorien einteilen: in existentielle 
| Grundbedürfnisse (EPC) und in solche, 

die auf die Entwicklung der mensch- 
lichen Persönlichkeit (VP) zielen. 

Als Grundbedürfnisse kann man die 
biologischen (Bi), physiologischen (Fy), 
hygienischen (Hy), anthropogenen (An) 
und andere existentielle Bedürfnisse 
(JEPC) betrachten. 

Jede der genannten Bedürfniskate- 
gorien hat ihre eigene innere Gliede- 
rung. Die zweite große Gruppe von 
Grundbedürfnissen bilden Entwick- 
lungsbedürfnisse (VP). Es sind die psy- 
chogenen (Pg), soziogenen ($g) und 
andere Bedürfnisse der Persönlichkeits- 
entwicklung. Die psychogenen Bedürf- 
nisse zum Beispiel können wir einteilen 
in Bedürfnisse desGefühls (Pg1), ästhe- 
tische Bedürfnisse im Bereich der ma- 
teriellen Kultur (Pg2), Bedürfnisse der 
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Tafel 1 


Klasse Charakteristik 


I Gegenstäönde mit einfachster Struktur 
homogene, monolithische industrielle 
Erzeugnisse; 
in der Regel aus einem Moterial mit 
minimolam Anteil von brw. ohne 


MHantageorbeiten; 
mit eilnfochster Funktion 


N Gegenstände mit einfacher Struktur 
Erzeugnisse mit geringem Anteil 
von bzw, ohne Montogsearbeiten; 
mit einfacher, In manchen Fällen bereits 
zum Teil spezlalisierter Funktion 


In Gegenstände mit komplizierter Struktur 


komplizierte bis sehr komplizierte 
Aggregate, bestehend aus Untergruppen 
und Einzelteilen, mit speriöllsierter 
zentroler Funktion und ähnlichem 


Gegenstände mit komplizierter Struktur 
komplizierte bis sehr komplizierte Komplexe 
aus einzelnen Maschinen, Gerötegruppen 
und anderen Tellgruppen, orlentleri auf 
ein funktisnolles Ganzes 


Selbstverwirklichung (Pg3), Bedürfnisse 
des Wissens (Pg4) und in andere psy- 
chogene Bedürfnisse (Pgn). Analog sind 
auch die weiteren Gruppen gegliedert. 

Eine besondere Abteilung bilden die 
Bedürfnisse, die wir mit einem Minus- 
zeichen versehen sollten, denn sie ste- 
hen im Widerspruch zu den gesamtge- 
sellschaftlichen Interessen der Entwick- 
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Beispiele 


Gebrauchsgegenstände aus Glos, Porzellan, 
Keramik, Holz, Plast und ähnlichem, 
einfoche Erzeugnisse aus Metall 


einfoche Arbeitsinstrumenie; Baou- und 
Möbelbeschläge; Mischbatterien; einfache 
elektrotechnische Elemente usw. 


Arbeitsmaschinen, Apparote, Meßgeräte, 
MC-Maschinen, Konsumgüter der 
elekirotechnischen und elektronischen 
Industrie; Erzeugnisse der Verkehrstechnik 
usw. 


Invesiltionseinheiten größeren Umfangs; 
chernische, Gruben- und andere Anlagen, 
Nexible Produktionssysteme ; Kontroll- 
und Steuerungszentren usw. 


lung der menschlichen Persönlichkeit; 
es sind die Pseudobedürfnisse (PP). 
Unsere Studie hat aber in ihrem Modell 
mit ihnen gerechnet, weil sie heute 
zweifellos existieren und ihr Auftreten 
auch weiterhin möglich ist. Die Haupt- 
arten von Pseudobedürfnissen sind 
jene, die aus der Desorientierung (D) 
des Verbrauchers als Folge seiner ob- 
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Gliederung der gebrauchtfunktionellen Eigenschaften 


technischer Produkte 


UVeol,1.1 


| UVol.1.2 
UVo1.2.1 


UVo1.2.2 
UVo1.3.1 
UVo1l.3.2 


UVo1.3.3 


UYoi.41 


Uo1.d.2 
Uvai.4.3 
UVoi.3 

UVo1.6.1 


UVoi.d.2 
UWoi.7 
UVol.a 
UVo1.F 
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— Automatisierungsgrod 
der Hauptfunktionen: teilweise 
vollständig 
— Automatisierungsgrad 
der Hilfsfunktionen: teilweise 
vollständig 
- Effektivität: der Leistung 
des aufgewen- 
deten Hoteriols 
der aufge- 
wendeten 
finanziellen 
Mittel 
des Betriebes, 
der Hutzung 
der Instandhaltung 
der Produktion 
— Funktionsfähigkelt 
— Einfachheit: des Betriebes, 
der Mutzung 
der Instandhaltung 
- Kombinlerborkeit 
- Ergänzungsföhigkeit 
- Qualität 
der Ausführung 


— Okonomie: 
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UVo1l.21 


Uroia11.e ——” 


iroi. 11 
UMo1,.11. 


T02.6.441 1 
Vorssde 


httpi'cligital.s 


— Handhabbarkeit 
— Widerstondsfähigkeit 
gegen falsche 

Handhabung 
Überlastung 
Beschädigung 
durch Fall 

— Repürierbarkeit 

— Sorgfalt: der Ausführung 

der Gestaltung 


- Bequemlichkeit: der Handhabung 
der Reinigung 
der Instandhaltung 


— Einsotzbereitschöft 
- Verwendborkeit: breiter 
enger 
- Programmierbarkelt 
— Örtwveränderlichkeit 
- Anpossungs- 
fähigkeit: an Energiequellen 
an die Person 
ces Hutzers, 
Operators 
an die Umwelt 
—- Rationalität der Funktion 
-— Selbsttäötigkeit der 
Sicherungsfunktionen 
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UVo1.22 —- Mitteilbarkeit der Funktion 
UVai.23 —- Zusammensetrbarkeit 
UVoil.24.1 — Einfachheit: der Hondhabung 
NVol.4.2 der Reparaturen 
UVs1.25 = Zuverlässigkeit 
Uli — Stabilität: in der Zeit 
UVol.2i.2 im Raum 
UVo1.27 — Haltbarkeit 
LWo1.28 - Wartungs- 
freundlichkeit 
UVo1.29 — Lagerungsfählgkelt 
UVs1.0.1 - Sparsamkeit: ansrgetische 
UVo1.30.2 materiolmäßige 
LUWVo1.30.3 räumliche 
UWs1.31 — Hultifunktionalität 
UVoi.32 — funktionelle Ausgewogenheit 
UVs1.331 — Lebensdauer: funktionelle 
UVo1.34.2 moralische 
UVo1.34 - ondere gebrauchsfunktionelle 
Eigenschaften 


Ihre Reihenfolge entspricht der alphabetischen Auf- 
zählung im tschechischen Manuskript und stellt 
keinerlei Rangfolge dor. Die Bedeutung der Ge- 
brauchseigenschaften besitrt Im höchsten Grad rela- 
tiven Charakter, 
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sichtsvoll negativen Manipulierung ent- 
stehen und die dadurch hervorgerufen 
werden, daß eine Gebrauchseigen- 
schaft hypertrophiert (H) wird (zum Bei- 
spiel, wenn wir uns aus Prestigerück- 
sichten ein Produkt kaufen, das wir gar 
nicht brauchen). 

Die größte Aufmerksamkeit wird in 
unserer Studie natürlich der Auswahl 
und Gliederung solcher Gebrauchs- 
eigenschaften geschenkt, die unter dem 
Aspekt der Konstruktion und Formge- 
staltung zur Schaffung optimaler Ge- 
brauchskomplexe beitragen können. 

Gliedern können wir die Gebrauds- 
eigenschaften technischer Gegenstände 
einmal nach ihrem Wesen (UVp) und 
andererseits nach ihrer Spezifik (UVo). 

Nach ihrer qualitativen Bestimmung 
teilen wir die Gebrauchseigenschoften 
in dialektische Paare von Eigenschaften, 
und zwar in allgemeine (UVp1) und 
spezifische (UVp2), innere und äußere 
(UVp3 und UVp4); natürliche (UVp5) 
und künstliche (UV p6), in Haupt- (UVp7) 
und Nebeneigenschaften (UVp8); we- 
sentlihe (UVp9) und unwesentliche 
(UVp10); notwendige (UVp11) und zu- 
fällige (UVp12); vereinbare (UVp13) 
und unvereinbare (UVp14): trennbare 
(UVp15) und untrennbare (UVp16}; ver- 
tretbare (UVp17) und nicht vertretbare 
(UVp18); realisierbare (UVp19) und 
nicht realisierbare (UVp20); reale (UVp 
21) und irredle (UVp22); erwünschte 
(UVp23) und unerwünschte (UVp24) so- 
wie in andere dialektische Qualitäts- 
poare. 

Das Kategorienensemble von Ge- 
brauchseigenschaften, gegliedert nach 
ihrem faktischen Inhalt, stellt eine of- 
fene Menge von direkten und transfor- 
mierten Erfahrungen der Verbraucher 
bzw. Benutzer, Operatoren der techni- 
schen Gegenstände dar und enthält die 
theoretischen und empirischen Ergeb- 
nisse der Disziplinen, die in die mor- 
phologische Struktur der Formgestal- 
tung eingehen. 

Das Arbeitsbeispiel des Komplexes, 
das wir auf Seite 39 bringen (Tafel 2), 
ist langfristig durch Erfassung seiner 
Komponenten entstanden, so, wie der 
Autor in theoretischen Arbeiten und bei 
der Bewertungs-, Konsultations- und 
Expertisentätigkeit auf sie gestoßen ist. 
Auch hier das Interessengebiet des 
eigenen Fachgebietes verfolgend, tei- 
len wir den Komplex der Gebrauchs- 
eigenschaften nach ihrer Spezifik (UVo) 
- in Übereinstimmung mit den Krite- 
rien der industriellen Formgestaltung — 
in die Gruppen der Gebrauchs- und 
Funktionseigenschaften (UVo1), der so- 
zialen (UVo?2), der ergonomischen 
(UVo3) und der ästhetischen Eigen- 
schaften (UVo4). 


Ergebnisse 
Die analytische Etappe in der Modellie- 
rung der Komplexe von Gebraudhs- 


40 


form+zweck 


eigenschaften technischer Gegenstände 
verbinden wir mit zwei grundlegenden 
komplexen Strukturschemata. 

Das erste enthält die Klassifizierung 
von Bedürfnissen (Tafel 1). Wir weisen 
erneut darauf hin, daß wir in unserer 
Studie die Bedürfnisse lediglich im Hin- 
blick auf ihre Beziehungen zu den Ge- 
brauchseigenschaften der Gegenstän- 
de untersuchen, die in den Grenzen der 
industriellen Formgestaltung liegen. 
Unser Schema der menschlichen Bedürf- 
nisse ist nur in der so verstandenen De- 
finition komplex. Hinsichtlih der Be- 
dürfnisforschung handelt es sich also 
nur um deren Teilabschnitt. Andere 
Disziplinen oder Bereiche (Okonomie, 
Marktforschung, Soziologie und andere) 
würden auf ähnliche Weise zu ihren 
spezifischen komplexen Struktursche- 
mata gelangen, die sich in Methode 
und Ergebnissen unterscheiden wür- 
den. 

Das komplexe Strukturschema der 
Gebrauchseigenschoften technischer 
Produkte ist auf Tafel 2 dargestellt, Das 
Schema analysiert die Gruppen und 
Untergruppen der Gebrauchseigen- 
schaften. Inhaltlich und hinsichtlich ihres 
Bedeutungsumfangs sind sie mit dem 
ersten komplexen Strukturschema iden- 
tisch. Beide Schemata bringen lediglich 
die qualitative Seite der behandelten 
Fragen zum Ausdruck, sie befassen sich 
nicht mit ihrer quantitativen Dimension. 


Diskussion 
Der Prozeß des Konstruierens endet mit 
der Überführung der geforderten Funk- 
tion in eine neue physikalisch-techni- 
sche Struktur. Im schöpferischen Prozeß 
der industriellen Formgestaltung han- 
delt es sich um die Herausfindung ihrer 
optimalen Qualität, die weitestgehend 
die Dimension des „menschlichen Fak- 
tors" berücksichtigt. In der Erreichung 
des höchstmöglichen Grades von Ge- 
brauchsfähigkeit der Gegenstände, die 
der Mensch in der „zweiten Natur” 
dank seiner Arbeit und Erfindungsgabe 
zur Verfügung hat, ist einer der Wege 
zur Entwicklung seiner Bedürfnisse zu 
finden. Wenn ein neues Industriepro- 
dukt technisch und ästhetisch entwickelt 
wird, könnte es also von gewissem Nut- 
zen sein, wenn Konstrukteure, Formge- 
stalter und Technologen über ein be- 
stimmtes Modell des Komplexes mög- 
licher, optimaler, aber auch eventuell 
unerwünschter Gebrauchseigenschaften 
verfügen könnten. Die mit Hilfe der 
MLM-Methode durchgeführte Analyse 
ist die erste Etappe auf diesem Wege. 
Ziel einer folgenden Zwischenetappe, 
die im Hinblick auf das breite Wirkungs- 
feld der industriellen Formgestaltung 
erforderlich ist, wird es sein zu überprü- 
fen, ob mit den einzelnen Gliedern der 
untersuchten Gruppen eine hinreichend 
repräsentative Sammlung von Elemen- 
ten vorliegt und ob ihre Kategorisie- 
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rung sowohl methodisch als auc in 
ihrer Klassifizierung innerhalb der 
Gruppen ausreicht. Es fragt sich zum 
Beispiel, ob die von uns angeführte 
Gliederung der Bedürfnisse vom Stand- 
punkt der industriellen Formgestaltung 
und der MLM-Methode präzise und 
ausreichend differenziert ist und ob wir 
uns nicht in einer allzu allgemeinen 
Ebene bewegen. Das soll vom Autor 
durch die Auswertung praktischer Ana- 
Iysen konkreter technischer Gegen- 
stände überprüft werden. 


Anmerkungen 
1 Im vollen Wortlaut würde die Studie über den 
Umfang eines Zeitschriftenbeitrags hinausgehen. 
Deshalb sollen nur die beidan Endmodelle (siehe 
Tafeln1, 9 publiziert und die ganze Serie der Wor- 
bereitungsschemata weggelassen werden. 
2 Begründer der Methode mothematisch-logischer 
Modellierung (MLM} Ist der slowakische Wissen- 
schaftler Mortin Moanf, C5e. Die Anregung für 
die Entwicklung der MLM-Methode gab die jüng- 
sta Entwicklung der Technik. Die Schwierigkeit bei 
der Lösung von Aufgaben auf diesem Gebiet for- 
derte die Suche nach neuen Methoden. Es konnte 
der Nachweis geführt werden, doß die Instrumente 
der MLM neus Formen des Erkenntnisgewinns er- 
lauben. Außerdem ermöglichen sie, komplizierte 
Verstandestätigkeit des Subjekts der Rechentechnik 
zu Übertragen. Nach der erfolgreichen Nutzung 
der MLM-Methode in der technischen Praxis wird 
sis auch in anderen Bereichen angewendet. In- 
strumente der MLM sind: Argumente, propositio- 
nelle Konnektoren, Formeln, Biock- und Struktur- 
schamata. 
Ein gewisses Problem stellt die Wahl des geeig- 
neten Codierungsschlüssels dor. Für die grund- 
lagenden Glieder der MLM-Meihode wurde die 
Symbolik vom Begründer festgelegt. In dem Maße, 
wie diese Methode auch auf anderen Gebieten 
angewendet wird — ausgehend von der technischen 
Sphäre und übergehend auf Naturwissenschaften 
und in neuester Zeit auch auf Gesallschaftswissen- 
schaften — muß ein einheitlicher Codierungsschlüs- 
sol entwickelt werden. 
Alle Abkürzungen folgen dem tschechischen Origi- 
nal und wurden beibehalten, um die Lesborkeit 
der Tafsln nicht zu beeinflussen. 
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VIll. Kunstausstellung der DDR ......... «-..: 


In einer fünfteiligen Serie, ergänzt durch Beiträge in ande- 
rem Zusammenhang, haben wir formgestalterische Arbeiten 
veröffentlicht, die auf der VIII. Kunstausstellung der DDR, am 
Dresdner Fuäikplatz, gezeigt wurden: elektrische und elek- 
tronische Konsumgüter (5/77), Entwürfe zum Thema „Familie 


und Freizeit" (6/77) bzw. für die Wohnumwelt (1/78), Maschi- 


Klaus Waschke: 
Stapelsatz 263 


Die Schönheit des Materials Glas wird 
dort am deutlichsten, wo der Entste- 
hungsvorgang,die Auseinandersetzung 
mit dem Material sichtbar bleibt. Dabei 
kann Gestaltung bewußt einen Raum 
für Zufälligkeiten schaffen, die aus dem 
Material entstehen, 

Für die Gestaltung des Stapelsatzes 
263 wurde ein ganz anderer Ausgangs- 
punkt gewählt: Durch ein konstruiertes 
Raster soll möglichst vielfältige Kombi- 
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nierbarkeit der Gefäße erreicht werden. 
Das Gestaltungsanliegen ist dabei,den 
Benutzer sowohl anzuregen, neue Ver- 
wendungszwecke zu erfinden, als auch 
sein Bedürfnis zu wecken, sich selbst 
dekorative Gefäßgruppen zu bauen. 

Es gibt folgende Kombinationsmög- 
lichkeiten: Alle Gefäße des größeren 
wie des kleineren Durchmessers lassen 
sich untereinander stapeln. Die geglie- 
derten Deckel und die Ausbildung am 
Boden der Gefäße ermöglichen den An- 
schluß zum anderen Durchmesser; die 
halbrunden Deckel schließen einen Sta- 
pel nach oben ab. Zu verwenden sind 
die Gefäße mit der Öffnung oder dem 
Boden nach oben, zum Beispiel als Ker- 
zenhalter. 

Der Stapelsatz soll in verschiedenen 
Glasfarben hergestellt werden.Eine ab- 
gestimmte Mehrfarbigkeit unterstützt 
die dekorative Wirkung. 

Damit sowohl ein vielfältiger schöpfe- 
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nen, Geräte und Elemente der Arbeitsumwelt (2/78) und nun 
abschließend Gefäße und Dekorationsstoffe. Der Frage, wie 
auf die starke Resonanz reagiert wird, die gerade industrielle 
Formgestaltung in Dresden gefunden hat, widmen wir uns 
in einem Beitrag auf Seite 47. 
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rischer Gebrauch als auch ein Angebot 
von Ergänzungsartikeln erfolgen kann, 
ist eine Produktion in größerer Serie 
nötig. Der Entwurf wäre auch für mao- 
schinelle Herstellung geeignet. 


41 


gefördert von der 


PD] ze 


Margarete Jahny über Ilse Decho f 


Mokkaservice ATLAS 


Zum bestimmenden Formprinzip für 
ATLAS wurde der gedrungene Zylinder 
mit starken Rundungen an den Über- 
gängen zur Standfläche und am Dek- 
kel. Die gleiche Formsprache setzt sich 
differenziert an den Details der Hohl- 
körper wie Tülle, Hals und Henkel so- 
wie an den Flachteilen fort. 

Das Mokkaservice ist Teil eines kom- 
pletten Haushaltgeschirrs (Kaffee-, Tee-, 
Mokka-, Speiseservice und Dejeuner). 


Paul Krauß: 
COLDITZ I 


COLDITZ I ist eine Vorlaufentwicklung 
für einen Betrieb des VEB Porzellan- 
kombinat Colditz, Dem Gestaltungs- 
auftrag entsprechend, entstand ein Ge- 
füßensemble mit Mehrzweckcharakter., 
dem die Flammfestform „Cordoflam 77" 
(siehe Seite 43) zugeordnet werden 
kann. Es ist im besonderen für die Lieb- 
haber von Gebrauchsporzellan in Weiß 
gedacht, wobei die klare Linienführung 
aller Teile des Ensembles auch eine 
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Ein so vielgliedriges Ensemble muß 
an einem gemeinsamen Formkanon als 
Formfamilie erkennbar sein, 

Gestaltungsziel war es,eine Geschirr- 
form zu entwickeln, mit der positive Tra- 
ditionen der alten Porzellanmarke 
„Graf von Henneberg” aus der manu- 
fakturellen Herstellung unter den Be- 
dingungen industrieller Technologie des 
VEB Henneberg-Porzellan Ilmenau wei- 
tergeführt werden - orientiert auf Lang- 
lebigkeit durch eine Qualität, die „zeit- 
los" und damit zeitgemäß wirkt. Hierbei 
sind die für Industrieporzellan verbind- 
lichen Inhaltgrößen, Standardmaßse, 
Funktionen und die jeweilige Herstel- 
lungstechnologie zu berücksichtigen. 

Ebenso wie das Mokkaservice im ein- 
zelnen zeichnet sich das komplette Por- 
zellangeschirr durch einen klassischen 
Gesamtausdruck aus, geprägt durch die 
eigenständige Gestaltungsleistung und 
hohe ästhetische Qualität. 


Vielzahl unterschiedlicher Dekore ge- 
stottet, 

COLDITZ | ist einfach und anspruchs- 
voll zugleich, Die Herstellung dieses 
Geschirrs erfordert gute technologische 
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Kolbenvase 


Das Zusammenspiel der massigen Ku- 
gel mit dem schmalen Zylinder —in einer 
Form, die als Zimmerschmuck und Blu- 
mengefäß dient — wurde gewählt, um 
das Wechselverhältnis von Stehen/La- 
sten und ÄAufstreben/Wacdsen auszu- 
drücken, und weil es Spaß macht, eine 
solche Form zu entwickeln. 


und handwerkliche Arbeit in allen Be- 
reichen der Produktion, soll jedes Ge- 
fäß ein Optimum an ästhetischem und 
praktischem Gebrauchswert für den An- 
wender besitzen, 
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Bärbel Thoelke: 
CORDOFLAM 77 


Feuerfestes Porzellan dient sowohl zum 
Zubereiten wie zum Servieren von Spei- 
sen; ein Geschirrsatz ist hier ein En- 
semble von Einzelteilen. Für das vor- 
handene Cordoflam-Geschirr sollte eine 


Machfolgeform mit Langzeitcharakter 
entwickelt werden. Um einerseits den 
durch die Massenproduktion bedingten 
technologischen Forderungen (vorgege- 
bene Gefäößdurchmesser und -inhalte, 
große Dekorationsflächen und anderes) 
gerecht zu werden, andererseits dem 
Streben nach einer eigenständigen, den 
Wünschen des Verbrauchers entspre- 
chenden, ästhetisch anspruchsvollen 


Form, wurde für das neue Geschirr eine 
klare und einfache Linienführung kon- 
zipiert, Die Gefäßkörper sind als schwao- 
cher Konus mit stark gerundeten unte- 
ren Kanten ausgebildet, deren Radien 
sich im Kuppeldeckel und in den Knöp- 
fen wiederholen. So wird ein in sich ge- 


Jutta Schulz: 


Tafelgeschirr IRIS 


Porzellan ermöglicht den unterscied- 
lichsten Ausdruck — in diesem Geschirr 
sollte sich etwas von diesen Möglichkei- 
ten zeigen: kräftige, vollplastische 
Grundkörper in Verbindung mit zarten 
kelieflinien und differenzierten Extremi- 
täten. Ängestrebt wurde eine Form mit 
betonter Geschlossenheit im Einzelstück 
wie im Ensemble. Die Reliefovale sind 
letztlich lineare Wiederholungen der 
plastischen Grundformen. Die Betonung 
der Linie im Oval findet ihre Entspre- 
chung in der linearen Behandlung der 
Schnaupen, Henkel und Deckelflächen. 

Bei einer reliefierten Form muß die 
Anbringung unterschiedlichster Farb- 
dekore gleichfalls möglich sein; das 
kann zu Problemen führen. In diesem 
Fall wurden den Dekorgestaltern die 
Anlagemöglichkeiten durch die Groß- 
flächigkeit des Reliefs konkret vorge- 
geben; dies zwang zu gestalterischer 
Disziplin, 
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schlossenes harmonisches Bild erreicht. 
Die stark geschwungenen Stielgriffe 
und die oval gezogenen Henkel sind 
ausgesprochen „handfreundlich” und in 
ihrer bewegten, fast verspielten Linien- 
führung ein Kontrapunkt zu den ge- 
drungenen Töpfen und Tiegeln. An die 
stelle der konventionellen, meist auch 
ästhetisch unbefriedigenden Griffe trat 
eine rund umlaufende Griffleiste, die 
zudem dem geforderten Fertigungsver- 
fahren (Andrehen) am besten gerecht 
wird. Der kleine abgesetzte Innenrand 
dient zum Einpassen des Deckels und 
bildet gleichzeitig ein zusätzliches 
Schmuckelement. Außerdem ermöglicht 
er, die Töpfe wie Schüsseln zu verwen- 
den. 

Das Ensemble besteht insgesamt aus 
16 Teilen. Kochtöpfe, Pfannen, Milch- 
und Soßenkochtöpfe, flache runde und 
eckige Platten bilden einen stark ge- 
gliederten Komplex. Im Handel werden 
alle Teile einzeln erhältlich sein, der 
Nutzer kann sich sein Ensemble selbst 
zusammenstellen und es mit vorhan- 
denem Geschirr kombinieren. 

Hersteller: VEB Porzellanwerk Frei- 
berg, Betrieb des VEB Porzellankombi- 
nat Colditz 


Bei 58 Einzelartikeln lassen sich die 
unterschiedlichsten Servicearten und 
-größen (verbunden mit vielen Zusatz- 
artikeln! zusammenstellen. 
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Hersteller: VEB Henneberg-Porzellan 
IImenau 
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Christel Fällmer: 


Dekorationsstoffe 


24 
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dem Material sowie der Technologie 
entsprechen. Das Material muß hohe 
Gebrauchseigenschaften aufweisen und 
darf nicht teuer sein. 

Dekorgestaltung interessiert dasKind 
in erster Linie dann, wenn sie Symme- 
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Sigrid Kölbel: 


Dekorationsstoff 


Dieser Jacquard-Dekorationsstoff aus 
Zellwolle mit Spezitexausrüstung sollte 
schlicht, aber nicht monoton wirken, 
ohne dabei extravagant und damit 
kurzlebig zu sein. Berücksichtigt wurde 
ferner die Kollektion, in die das Dessin 
einzufügen wäre, 

Die rhythmisch angeordneten Zick- 
zacklinien werden mittels Kett- und 
Schußatlasbindungen durch senkrechte 
Linien von unterschiedlicher Dichte be- 
torıt und ergeben eine stark strukturier- 
te, lebendige Oberfläche. 


Das neue Muster konnte mit nur 
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Neutrale Raumhülle, klare Konstruktion 
der Möbel und deren großflächige, nur 
das Konstruktionsprinzip verdeutlichen- 
de Mehrfarbigkeit ermöglichen 
Gruppenraum eines Kindergartens die 
farbintensive Gestaltung der Fenster- 
front. Der entstehende Kontrast kann 
durch weich fallende Dekostoffe ver- 
stärkt werden. Deren Motive und Far- 
ben sollen den Wahrnehmungskriterien 
des Vorschulkindes, Formen und Farben 


Der | 7 
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trie oder eine straffe Reihung aufweist, 
möglichst ohne Verdeckung von For- 
men. Klare und intensive Farben wek- 
ken das Interesse des Kindes immer 
wieder, Details dürfen für Vorschulkin- 
der nicht zu klein und differenziert sein. 


Dem Dargelegten entsprechend, ent- 
standen zwei Druckstoffe (Abb. neben- 
stehend: für jüngere, Abb. oben: für 
ältere Gruppen). Die Grundware (voll- 
synthetisch, in Maliwatt-Technologie 
hergestellt, mit glatter, dichter Ober- 
fläche, sehr pflegeleicht) läßt beim Be- 
drucken vielseitige Möglichkeiten zu. 
Durch das örtliche Applizieren der Farb- 
stoffe werden die Formen klar und die 
Farben brillant. 

Hersteller: WEB Plauener Gardine, 
Werk Falgard, Falkenstein 


einer Kett- und einer Schußfarbe ge- 
webt werden; die Beschränkung auf 
zwei Farben vereinfacht die Produktion 
und senkt Zeit- und Kostenaufwand. 
Dadurch kann der Stoff in vielen Farb- 


stellungen angeboten werden. Rationell 
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herstellbar, eignet sich der Dekostoff 
sowohl für Wohnungen als auch für Oe- 
sellschoftsbauten. 

Hersteller: WEB Raumtextilien Brauns- 
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Wir führen Wissen, 


Studienarbeit: 


Dekorationsstoff 


Das Erscheinungsbild dieses Dekostoffs, 
eines sogenannten Ausbrenners, ähnelt 
dem einer Gardine oder Spitze. Er ent- 
stand während eines Praktikums im 
VEB Plauener Gardine. Seine Beson- 
derheit liegt im neuartigen Herstel- 
lungsverfahren: Beim Bedrucken eines 
Malimo-Grundgewirkes können Be- 
standteille der verwendeten Faser- 
mischung herausgelöst werden, so doß 
aus einem dichten, undurchsichtigen 
Flächengebilde ein transparentes ent- 
steht, Der Gestalter entscheidet dar- 
über, ob der Stoff viele oder wenige 
Durchbrüche aufweist und dementspre- 
chend entweder als (transparente) Gar- 
dine oder als (lichtundurchlässiger) 


Peter Thoß, 
Atelier für Gestaltung Karl-Marx-Stadt: 


Kleinkinderstuhl 


Ein Stuhl für Kinder sollte mehr sein als 
nur eine Sitzgelegenheit. Deshalb be- 
zogen sich die konzeptionellen Über- 
legungen nicht allein auf die Sitzfunk- 
tion, sondern auch auf verschiedene 
Varianten einschließlih der Spielfunk- 
tion. Aus einer PUR-Sitzschale und einer 
PUR-Platte-in formal plastischer Über- 
einstimmung — sowie einem verwandel- 
baren Stahlrohrgestell sollte ein Kin- 
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Dekostoff verwendet werden kann. 
Hier bestand das gestalterische Ziel 
darin, Lichtdurchlässigkeit und Sicht- 
schutz zu vereinen. Das Licht tritt durch 
kleine, bewegte Formen hindurch, die 


derstuhl entstehen, der sowohl an den 
Tisch der Erwachsenen als auch an den 
Kindertisch paßt, der aus sich selbst 
Tisch und Stuhl bildet, der als „Fahr- 
zeug“ (Spielmobil) dienen kann und 
dessen Sitz sich als Schaukel und Trage 
verwenden läßt. 

Es galt, sowohl Unfallsicherheit, ein- 
fache Handhabung und Stabilität zu 
gewährleisten als auch das visuell- 
ästhetische Erscheinungsbild so zu for- 
men, daß vor allem der kindliche Be- 
nutzer es erfaßt und die gestalterische 
Aussage als Anreiz zurBenutzung wirkt. 
Deshalb die vollplastischen weichen 
Formen der PUR-Teile, die ihr Aquiva- 
lent in den großen, geschwungenen 
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in sich interessant sind durch die zarte 
Struktur der nicht herausgelösten rest- 
lichen Fäden. Die Formränder sind im 
Unterschied zu Gardine oder Spitze 
exakt begrenet, 

Diese technologische Besonderheit 
wurde gestalterisch durch farbige Be- 
tonung der transparenten Flächen und 
deren Begrenzung unterstützt. Durch 
Ballung und Streuung der Einzelformen 
entstand ein dekoratives Motiv (Baum- 
abstraktion). 

Für die Verwendung am Fenster wer- 
den Pastelltöne vorgeschlagen, die 
möglichst wenig Licht absorbieren; zur 
Abgrenzung bestimmter Bereiche im 
Raum sind kräftigere Farben möglich. 
B.H. 

Gestalter: Brigitte Hernla, 3. Studien- 
jahr, 1974 

Hochschule für industrielle Formge- 
staltung Halle, Burg Giebichenstein 

Betreuer: Irmgard Glauche 

Hersteller (des Musters): VEB Plaue- 
ner Gardine, Werk Falgard, Falkenstein 


Linienführungen des Rohrgestells fin- 
den. 

Farb- und Materialreize, gerade für 
die Umwelt des Kindes wichtige Gestal- 
tungsmittel, sollten sich auf wenige, 
klar unterscheidbare Kontraste be- 
schränken. Die großflächigen PUR- 
Teile in reinem Rot, Gelb oder Grün 
stehen in einem Spannungsverhältnis 
zum metallfarbenen Rohrgestell (ver- 
chromt bzw. matt vernickelt) und kleinen 
Zusatzteilen aus Plast in Schwarz. 

Hersteller: WEB Petrolchemisches 
Kombinat Schwedt 
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Studienarbeit: 


Sitz- und Schaukeltiere 


Bei der Gestaltung von Bär und Huhn 
als Sitz- beziehungsweise Schaukeltier 
wurde angestrebt, Tier-Kinder in einer 
Vorschulkindern gemäßen Weise darzu- 
stellen. Im Unterschied zu handelsüb- 
lichen Ausführungen sollen die Spiel- 
tiere durch ihren geschlossenen plasti- 
schen Ausdruck zur ästhetischen Erzie- 
hung beitragen. 


Günter Thüre: 


Verkehrsspiel 


Kindergärten, Schulhorten, Kranken- 
häusern usw. mangelt es an geeigne- 
ten Spielgeräten, die durch Form und 
Farbe die Phantasie anregen, Motorik 
und soziales Verhalten entwickeln hel- 
fen. Im Hinblick darauf entstanden aus 
eigenem Antrieb Spielgeräte, die Kin- 
dern einen ständigen Änreiz zum Han- 
deln bieten. Eines davon ist das Ver- 
kehrsspiel. Über das Spiel, ohne erho- 
benen pädagogischen Zeigefinger, sol- 
len dem Kind elementare Verhaltens- 
regeln, wie Vorsicht und gegenseitige 
Rücksichtnahme, das Ein- und Uhnter- 
ordnen, vermittelt werden. 

Die wichtigsten Straßenführungen 
werden nicht durch Schilder, sondern 
durch gelbe, rote und blaue Kanten 
verdeutlicht, die eine dem kindlichen 
Verständnis angepaßte ständige Kon- 
trolle ermöglichen. Drei Grundtypen 
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Übersteigerte Kopfgröße, Fhysiogno- 
mie sowie gedrungene Form von Körper 
und Extremitäten veranschaulichen das 
Jungtierhafte des Bären. Durch geringe 
Veränderungen entstanden ein junger 
Eisbär und zwei unterschiedliche junge 
Braunbären. 

Ausgehend von der Gestaltung eines 
Huhns in PUR-Schaum wurde als Va- 
riante ein Huhn als Schaukeltier in Holz 
gestaltet — in Änlehnung an volkskünst- 
lerische Traditionen stark vereinfacht. 
Die spanlos verformte gebogene 
Schwinge läßt in Umrissen das Behö- 
bige des Körpers anklingen. Entspre- 
chend dem Vereinfachungsgrad ist der 
Schwanz nur durch eine Reihung von 
„Federn" angedeutet. Die Farbgestal- 
tung entspricht der Farbenpracht des 
Federviehs und gleichzeitig dem kind- 
lichen Spiel. EA. 


von Fahrzeugen — Lkw, Pkw und Motor- 
bzw. Fahrrad — sind als klar verständ- 
liche Grundkörper auf das kindliche 
Greifvermögen abgestimmt. Farblich 
differenzierte Verkehrsmittel (Rettungs- 
wagen, Krad) mit unterschiedlichen 
Funktionen erleichtern das Einzel- wie 
Rollenspiel. 

Neben seiner pädagogischen Funk- 
tion vermittelt das Spielgerät durch das 
farbig und lasierend behandelte Ma- 
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Gestalter: Kristina Dietzel (Bär), In- 
grid Martin (Huhn); 4. Studienjahr, 1976 

Hochschule für industrielle Formge- 
staltung Halle, Burg Giebichenstein 

Betreuer: Prof. Erwin Andrä 
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terial Holz und durch die auf dem Steck- 
prinzip beruhende Konstruktion einen 
ästhetischen Reiz, ein visuelles, hapti- 
sches und rationales Begreifen. Wäh- 
rend der Erarbeitung wurde es von Kin- 
dern ausprobiert; Wünsche nach größe- 
rer Handreichweite (erhöhte Sitze und 
niedrigere Tischplatte) und mehr Füh- 
rungsnuten führten zu dem vorliegen- 
den Ergebnis. 
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Recht 


Regelung nebenberuflicher Tätigkeit 
vereinfacht 
Nach $ 7 der „Anordnung über die Auftrags- 
lenkung und -kontrolle auf dem Gebiet der 
Formgestaltung industrieller Erzeugnisse in 
der Volkswirtschaft der DDR" vom 5. Juni 
1973! hatten Formgestalter, die als solche in 
einem Arbeitsrechtsverhältnis stehen, für 
eine nebenberufliche Tätigkeit als Form- 
gestalter eine dementsprechende Zulassung 
beim Amt für industrielle Formgestaltung zu 
beantragen. Mit dem Inkrafttreten der „An- 
ordnung Nr,2 über die Auftragslenkung 
und -kontrolle auf dem Gebiet der Form- 
gestaltung industrieller Erzeugnisse in der 
Volkswirtschaft der DDR" vom 4. November 
19772 ist diese Notwendigkeit entfallen. 
Maßgebend für die Ausübung einer neben- 
beruflichen Tätigkeit im Sinne der genann- 
ten Rechtsvorschriften sind jetzt — neben 
den Bestimmungen der „Honorarordnung 
Wissenschaft und Technik“ vom 31. März 
1971? — vor allem 

— das Zivilgesetzbuch der Deutschen 
Demokratischen Republik vom 19. Juni 1975 
sowie 

— das Gesetz über das Vertragssystem in 
der sozialistischen Wirtschaft vom 25. Fe- 
bruar 1965° und dessen Durchführungsver- 
ordnungen, insbesondere die 3. Durchfüh- 
rungsverordnung vom 13, Dezember 1973%., 


Nach der 


VII. Kunstausstellung 


Von den Hunderttausenden, die in Dresden 
mit formgestalterischen Leistungen konfron- 
tiert wurden, machte es nur wenige stutzig, 
daß hier Entwürfe, geschaffen für die indu- 
strielle Massenproduktion, als individuelle 
Kunstwerke fiqurierten, daß gutes Design 
„an sich" gezeigt wurde: sowohl Arbeitsmit- 
tel (die nur der jeweilige Fachmann zu be- 
urteilen wußte) als auch Konsumgüter. Die 
Besucher sahen Wohlbekanntes und auch 
Neues — und gerade darauf reagierten sie. 

Bezeichnend für diese Reaktion scheint 
mir (unbeschadet kritischer Anmerkungen) 
folgende Äußerung: Die Ausstellung habe 
„das hohe Niveau gezeigt, das sich bei uns 
in 30 Jahren entwickelt hat" — aber was es 
da an Gutem zu sehen gübe, müsse nun 
endlich das Angebot bestimmen. Und: „Viel- 
leicht werden die Menschen nicht bewußt 
genug auf Worhandenes aufmerksam ge- 
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Demzufolge ist die Entscheidung darüber, 
ob ein im Arbeitsrechtsverhältnis stehender 
Formgestalter nebenberuflich tätig werden 
darf, nur noch von der Zustimmung des mit 
dieser Befugnis ausgestatteten Leiters ab- 
hängig. Dieser entscheidet, ob die nach der 
„Honorarordnung Wissenschaft und Technik“ 
zulässigen 400 Stunden nebenberuflicher 
Tätigkeit pro Jahr voll, zum Teil oder über- 
haupt nicht in Anspruch genommen werden 
können, Liegt eine positive Entscheidung 
darüber vor, dürfen über die Ausführung 
eines formgestalterischen Auftrags in neben- 
beruflicher Tätigkeit verbindliche Absprao- 
chen getroffen werden, die dann in einem 
Honorarvertrag schriftlich zu vereinbaren 
sind (siehe auch form+ zweck 4/77, 5.4). 

Eine weitere Vereinfachung für vollbe- 
schäftigte Werktätige, die als Formgestalter 
in einem Arbeitsrechtsverhältnis stehen, er- 
gibt sich aus &$1 der neuen Anordnung vom 
4. November 1977: Betriebe, die als Auf- 
traggeber für den genannten Personenkreis 
auftreten, brauchen die entsprechenden 
Aufträge nicht mehr beim Amt für industrielle 
Formgesteltung einzureichen. Verträge in 
diesem Sinne werden also jetzt nicht erst 
nach Bestätigung durch das AlF, sondern 
unmittelbar nach unterschriftlichem Akzeptat 
durch die Vertragspartner rechtskräftig. 

Für freiberuflich Tätige bleibt die Zulas- 
sung zur Ausübung einer Tätigkeit im Sinne 
der Anordnungen vom 5. Juni 1973 und vom 
4. November 1977 nach wie vor zwingend 
vorgeschrieben, 

P.WV. 


Anmerkungen 

Bl, I Mr. 35 5. 373 
GBl. i Hr, 35 5. 412 
GBl,; II Hr. 45 5. 345 
GBl. I Hr. 275, 485 
GBl; I Mr. 7 5. 107 
5Bl. I Hr. 4 5.37 
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macht; vieles sollte in kulturellen Einrich- 
tungen gezeigt werden“, meinten Arbeiter 
aus Halle. 

Besonders deutlich stimmten Gestaltungs- 
konzeptionen und allgemeine Bedürfnisse 
bei variabel nutzbaren Dingen, wie einem 
Kindersportwagen und einem Mehrzweck- 
boot, vor allem jedoch bei Spielmitteln über- 
ein, Hier gab es geradezu überwältigende 
Zustimmung. 

Viele Stimmen lauteten: „Solche Ausstel- 
lungen nicht nur einmal in vier Jahren!" 
Häufiger und differenzierter formgestalteri- 
sche Arbeiten auszustellen wäre doppelt 
nützlich: Gestalter hätten mehr Gelegenheit 
zu schüffensbezogener Kommunikation, und 
die Konsumenten würden an Urteilsfähigkeit 
gewinnen, könnten die eigenen Erwartun- 
gen und Bedürfnisse wirksamer in das ge- 
meinsame Bemühen einbringen. Ein inten- 
siverer Rhythmus öffentlicher Präsentation 
neuer formgestalterischer Ideen wäre auch 
zu erreichen, indem man kleinere Ausstel- 
lungen in mehreren Städten zeigt — gleich- 
zeitig als Stimulus, qute Entwürfe rascher in 
die Produktion überzuleiten, denn oft wären 
nur Unkenntnis des Bedarfs und Mangel an 
Initiative zu überwinden, um Überholtes und 
Unzureichendes durch Neues und Besseres 
zu ersetzen, 

50 manchen mußte es nachdenklich stim- 
men, wenn er von Besuchern der VIII, hörte, 
sie seien „erstaunt über die Vielzahl quter 
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Arbeiten unserer Formgestalter“ und „stolz 
darauf, daß es in unserer Republik solche 
Könner gibt”. Und zugespitzt formulierte je- 
mand im Gästebuch: „Die Formgestalter 
konnten diese Ausstellung mit qutem Ge- 
wissen der Öffentlichkeit übergeben; mit 
welchem Gewissen unsere ‚Industriekapi- 
täne‘ diese Ausstellung verlassen, sollten sie 
im Gästebuch vermerken — dann wüßten wir, 
in welchem Fünfjahrplan einiges von dem 
Gerzeigten zu kaufen sein wird..." 

Werden leitende Örgane der Wirtschaft 
befragt, ob und wann interessante Neuent- 
wicklungen zur Produktion gelangen, so 
karın man keine mitreißenden Proklamatio- 
nen erwarten, sondern sachliche Antworten: 
Ja — zu dem und dem Zeitpunkt ... oder: 
Mein, weil... 

Wirtschoftsleitende Organe wurden be- 
fragt — ausgehend von dem starken Echo, 
das die Ausstellung am Dresdner Fuikplatz 
ausgelöst hatte. Es kamen sachliche Antwor- 
ten der angedeuteten Art. Aber es kamen 
auch nicht wenige, die ganz und gar ana- 
chrenistisch wirkten — oberflächlich, mit lah- 
men Verweisen auf Unzuständigkeiten. Vor 
allem jedoch fehlten Antworten, die etwa 
folgendermaßen lauten könnten: Wir haben 
das große Interesse für den Entwurf X regi- 
striert; bisher wurde so etwas noch nicht pro- 
duziert, und es gibt auch Schwierigkeiten, 
aber wir werden neue Wege suchen und ein 
entsprechendes Erzeugnis spätestens zu dem 
und dem Zeitpunkt auf den Markt bringen, — 
Wie anders aber als mit einer solchen Hal- 
tung will ein Betrieb oder Kombinat seinen 
Aufgaben gerecht werden? Vorhandene 
Möglichkeiten besser zu nutzen wäre auch 
für den Export wirksam: im Sinne der längst 
als richtig erwiesenen Regel, daß wir an- 
dere nicht gewinnen, indem wir uns anzu- 
passen suchen, sondern indem wir Eigenes 
gültig und überzeugend zum Ausdruck brin- 
gen. 

Studenten, die Besuchern die Ausstellung 
zu erläutern hatten, gelangten zu dem Vor- 
schlag, in solche Leistungsschauen künftig 
nur ausgereifte Arbeiten aufzunehmen, Dos 
steht keineswegs im Widerspruch zu der in- 
teressanten Anregung Clauss Dietels, auch 
Studien zu zeigen, „die Konzeptionen, Mate- 
rialien und Technologien auf Nutzen und 
Brauchen abtasten“ und „dem Besucher als 
Nutzer und Produzent Fragen stellen“. Im 
Gegenteil — gerade in dieser Richtung wäre 
der öffentliche Dialog zwischen Formgestal- 
ter und Konsument zu vertiefen, wäre gesell- 
schaftliche Produktkritik zu entwickeln, 

Als wesentliches Ergebnis der VIII, er- 
scheint mir die Tatsache, daß industrielle 
Formgestaltung stärker ins öffentliche Be- 
wußtsein rückte, daß so mancher begonnen 
hat, sich Gedanken über ihr Wesen und ihre 
Funktion zu machen. Es ist also mehr er- 
reicht worden, als daß nur kritisch gefragt 
wird, wann es denn nun dieses Spielzeug 
und jenes Mäbelensemble zu kaufen geben 
würde. Aber auch die Routine, solche Fro- 
gen abzuwimmeln, wird sich auf die Dauer 
als wirkungslos erweisen, weil unvereinbar 
mit der Grundhaltung, die den Fragen vieler 
Nutzer, dem Schaffen der besten Gestalter 
und den bekannten Maßnahmen des Mini- 
sterrates gemeinsam ist. Peter Lux 
Berichtigung 
Hoch Redaktionsschluß won Heft 1,78 erreichte uns 


der Hinweis, daß die Badezimmereinrichtung won 
Roland Bauer (orm-Frweck 1/78, Seite 37) nicht zur 


VIIL Kunstausstellung gelangt war. Wir bitten, die- 


sen Irrtum zu entschuldigen. red, 
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„GUTES DESIGN” 1978 


Von der Babypuppe bis zum Containerschiff 
reicht die Palette der 50 Erzeugnisse, denen 
die anläßlich der Leipziger Frühjahrsmesse 
1978 erstmalig verliehene staatliche Aus- 
zeichnung GUTES DESIGN durch das Amt 
für industrielle Formgestaltung zuerkannt 
wurde. 

Mit dieser Auszeichnung sollen, so sagte 
Staatssekretär Dr. Martin Kelm, Leiter des 
AIF und Vorsitzender des Auswahlkomitees, 
Leistungen der Industrie auf dem Gebiet der 
Gestaltung industrieller Erzeugnisse aner- 
kannt werden. Gleichzeitig gelte es, anhand 
von Beispielen auf gestalterisches Höchst- 


niveau zu orientieren, und matürlich werde 
die Auszeichnung ein Stimulus für die Neu- 
und Weiterentwicklungen von Erzeugnissen 
sowie für den Export sein, Was die Kriterien 
betrifft, müsse das Erzeugnis gestalterisch 
fortgeschrittenstem und technisch zumindest 
gutem internationalen Niveau entsprechen. 
Weitere Kriterien sind: die Möglichkeit effek- 
tiver Produktion, hohe Materialäkonomie, 
das Vorliegen einer eigenschöpferischen 
Leistung und Erfüllung der Bedingungen des 
Musterschutzes. 


Kleinfakturierautsmat dars 1711 _ (Wolfgang Schneider) 
WEB Rabötron — Büromasch inenwerk Sömmerda 


Doatenerfassungsgerät doro 1372 mit Sichtanzeige (Reiner Dietz, Lutz Lipkowsky, 
Wilhelm Markmann) 
VER Robotron — Buchungsmaschinenwerk Karl-Mars-Stadt 


Bediensinheit EC 706% (Christian Berndt, Lothar Krannich) 
VEB Robotron = Elektronik Dresden 


Tragbare Schallpegelmesser und Filter; Impulsschallpegelmesser 00014, Pröäri- 
sions-Impulsschallpegelmesser 00017, 00023 und 00024, Oktavfilter 01015, Terz- 
Oktavlilter 01017, Kalibretar 050050 (Camillo Sitte) 

WEB EFT Meßelektronik „Otto Schön" Dresden 


Stereomikroskop TECHNIVAL (Erlend Plath) 
Kombinat VEB Carl Zeiss JEMA 


Mikrodensitometer MD 100 (Gerd Bähnisch) 
Kombinat VEB Carl Zeiss JENA 


Theodolit-Typenreihe GEÖmat (Gerd Bäöhnisch) 
kombinat VEB Carl Zeiss JENA 


Gleichstrom-Stellmotsren, Trpenreihe WSM, Schutzgrad IP34 (Werksentwurf, 
unter Beteiligung des WEB Forschungs- und Entwicklungszentrum für Elektro- 
maschinen Dresden) 

VEB Elektromotorenwerk Hartha und WEB Elbtalwerk Heidenau, Betriebe des 
VEB Kombinat Elektromaschinenbau 


VEM-Standardmotoren der Baureihe KMR, KMER, Reihe M und WEM-Stirmrad- 
Getriebemotoren (Werksentwurf, unter Beteillgung des VEB Forschungs- und Ent- 
wicklungszentrum für Elektromaschinen Dresden) 

VEB Elektromotorenwerke Thurm und WEB Elektramotorenwerk Wernigerode, Be- 
triebe des VEB Kombinot Elektramaschinenbau 


Elektrische Sponnantriebe EDU I und || sowie Zusatzgeräte (Winfried Klemmt} 
VEB Werkzeugmaschinenkombinat -7. Oktober" Berlin, VEB Großdrehmaschinen- 
bou „8. Mai” Karl-Marx-Stadt, Betriebsteil Gera 


Weaogerecht-Bohr- und Fräsmaschine BFT 0/4 NC—3 (Hans Michael Linke) 
VEB Werkeeugmaschinenfabrik UNION Gera, Betrieb des VEB Werkzeugmaschi- 
nenkombinat FRITZ HECKERT, Karl-Mars-Stadt 


Außenrundschleifmaschine 5SA5 x 630 (Hans Michael Linke, Klaus Stütrner) 
VEB Werkreugmaschinenkombinat „7. Oktober" Berlin, WEB Schleifmoschinenwerk 
Karl-Mars-Stadt 


Hachgenauigkeitsbeorbeitungszentrum C-BKof/CKaZ 1 400 (Wall Röhner) 
VEB Mikromat Dresden, Betrieb des VEB Werkzreugmaschinenkombinat FRITZ 
HECKERT, Karl-Mars-Stadt 


Universal-Werkzeugfräsmaschinen FÜW2S0V und FUW 250W1 (Bernd Stegmann) 
WEB Uhrenwerke Ruhla, Leitbetrieb im VEB Kombinat Mikraelektranik, Maschinen- 
fabrik Seebach 


Mähdrescher E 516 (Atelier FORM+GRAFIK, Dresden) 
VEB Kombinat Fartschrit Landmaschinen, Neustädt'a. 


Aufsattelbeetpflug B 550 (Arnd Schubert, Wolfgang Lippmann, Joachim Grund) 
NER Bouathaarbellingigeinte Leipzig, Betrieb des WEB Weimar-Kambinat Land- 
maschinen 


Automatische Trennanlage E 691 (Joachim Grund, Wolfgang Lippmann) 
VEB DERRBIGBCHINEREER Halberstadt, Betrieb des WEB Weimar-Kombinat Land- 
maschinen 


Einzelkarnsämaschine A 697 (laachim Grund, Wolfgang Lippmann) 
KEN ERIemesAinenbau Bernburg, Betrieb des WEB Weimar-Kombinat Land- 
maschinen 


Universalbagger UB 1412 (Eberhard Heinig) 
VEB Eisengleßerei und Maschinenfabrik ZEMAG ZEITZ 


Motorgrader SHM 200 (Georg Böttcher} 
WEB Industriewerk Halle-Mord, Betrieb der WVB BAUKEMA Leiprig 


Universalbagger UB 831 (Georg Böttcher) 
hi Schwermaschinenbau NOBAS Nordhausen, Betrieb der WVE BAUKEMA 
eipzig 


Binnenfahrgastschiff 125 m/360 Fahrgäste (Direktorat für Projektierung des VEB 
Elbewerften Boisenburg/Roßlou; Institut für Schiffbau Rostock; Kunsthochschule 
Berlin; Fachschule für angewandte Kurst Heiligendamm) 

VEB Elbewerften Bolzenburg/Roßlau 


Volleontainerschiff Typ MERCUR (Erzeugnisentwicklungskollektiv des WEB War- 
nowwerft Warnemünde, Erich Tober und Herbert Lottmann) 
WEB Warnowwerft Warnemünde 


Rennkojaks K|, KII, KIV (Reimar Hoffmann, WEB Yachtwerft Berlin; Horst 
Münch, Forschungs- und Entwicklungsstelle für Sportgeräte des Stootzsekreto- 
riats: für Körperkultur und Sport) 

VEB Yachtwerft Berlin 
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Theropeutisches Spielzeug: Nashorn, Würfel, Ente, Rolle, Nilpferd, Seehund, 
Ball, Kegelspiel, Wal, Spielkissen, Krokodil, Schildkröte {Helene Hoeusler, 
Renate Müller) 

WEB Kombinat Puppen und Flüschspielwaren SOMNI Sonneberg 


Boby-Puppe 2835 Julchen, mit gemalten Augen (Giselo Riehm, VEB Kombinat 
Puppen und Plüschspielwaren 5SONNI Sonneberg; Dorothea Fuhrmann, Hoc. 
schule für Industrielle Formgestoltung Holle, Burg Giebichenstein) 

VEB Kombinat Puppen und Plüschspielwaoren SOMNI Sonneberg 


Baukostensystem VERO-Construe (VERO Gestalterkollektiv) 
VEB Kombinat Holzspielwaren VERÖ Ölbernhau 


Preiglasserie STELLA, undeköoriert {Fritz Keuchel) 
VEB Glaswerk Schwepnitz 


Kugelvasensortiment, hell und Überfang 1350/330K 1223, 1360'210/K 1223, 1360/ 
150'K 1223 (Marita Voigt) 
VEB Gloswerk Harz-Kristall Derenburg 


Gläsersatz ORCHIDEE (Gestalterkallektiv des VEB Staatliche Porrellan-Manu- 
foktur Meißen) 
WEB Meißner Bleikristall Moißen 


Porzellanservice SERENADE (Günter Pucher und Gestalterkollektiv des VER 
Porzellankombinat Kahla) 
VEB Porzellankombinat Kahla 


Kaffee- und Teesemwice, Form GROSSER AUSSCHNITT, Dekor ORCHIDEE mit 
Ast in Blau (Form: Ludwig Zepner, Dekor: Heinz Werner, Gestolterköllektiv des 
VEB Staatliche Porzellan-Manufaktur Meißen) 
VEB Staatliche Porzellan-Manufaktur Meißen 


Forzellanservice IRIS, weiß (Jutta Schule, WTK Meißen) 
WEB Henneberg-Porzellan limenau 


Zierkeramikserie BÖRDE, Dekor 3078 (Frank Dietrich) 
WEB Keramische Werke Holdensleben 


Elektrische Wanduhren ELEKTROCHRÖON 49-11-01-31, 
#3-11-03,21, 49-11-03-22, 4911-01-25 (Horst Giese) 
VEB UÜhrenwerk Glashütte im WEB Kombinat Mikroelektronik Erfurt 


49-11-01-22, 49-11-01-25, 


Doampfspraybügeleisen DE #1/DE #2 (Peter Wockwitz) 
VEB Elektrowärme Sörnewitz, Betrieb des Kombinats WEB Elektrogerötewerk Suhl 


Elektromechanisches Speisezubereitungsgeröt RG28. RG 38E (Kurt Bosser, Ätelier 
für Gestaltung Karl-Mars-Stadt) 
kKombinat WEB Elektrogeräötewerk Suhl 


Hängeleuchten 235990 gelb, 23/5093 rot, 23/5094 weiß (Karin Wingert) 
WEB Beleuchtungsglaskombinot Görlitz 


Hängeleuchten 1420845, 142084/8, 142084/5+5 (Monika Vedlin und Entwicklungs- 
abteilung des VEB Sperialleuchtenbau Wurzen) 

WEB Leuchtenbou Radeberg 
Sortiment Öbertrikotogen in Hondstriekcharakter: Mantel 
(Hanna Thiemer) 

WEB Strickmoden Bad Frankenhausen 


Jacken, Pullaver, 


Hemden- und Blusenstoffe für Toges- und Freizeitbekleidung (Helga Pilz, Gott- 
fried Richter, Annellese Schreier) 
WEB Oberlausitzer Textilbetriebe, Meugersdarf 


TEXGRILAN, neues Gewebe aus synthetischen Seiden und Fosern für Doamen- 
oberbekleidung (Gerhard Seifert) 
WEB Textilwerke PALLA, Glauchau 


Möbelberugsstof ROWANA FA, Dessin 1 (Werksentwurf) 
VEB Möbelstoff- und Plüschwerke, Hohenstein-Ernstihol 


Möhelstoff SUHL, Dessin I (Werksentwurfl 
WEB Möbelstoff- und Plüschwerke, Hohenstein-Ernstthal 


Woalpryla-Dekorgtionsstoff REGNITZ, Dessin 44 985 (Werksentwurf) 
WEB Plauener Gordine, Werk Falgard, Falkenstein 


Grabgardine WARNA, Dessins 1095407, 10984098, 1094409 (einschließlich 
Farbe), 109 54 11, 109 44 12, 109 64 13 (Werksentwurf) 
VEB Plauener Gardine, Werk Flaugard, Plawen 


Grobgardine SASCHA, Dessins 1002901, 100 29 08, 100 29 10, 105 15 (Werks- 
entwurf) 
WEB Flavener Göordine, Werk Plaugard, Plauen 


Tufting-Auslegeware TIMUR (Werksentwurf) 
WEB Halbmend-Teppiche Oelsnitz, Werk Münchenbernsdorf 


Damenpumps, Artikelgruppe „Nora” (Hars Freymann, Siegfried Borgwardt) 
WEB „Bella”" Schuhfobrik Graitzsch 


Kleinkinderschuhe, Artikelgruppe „Krümel”, Artikelnummern 53300, 5171, 3300 
(Joachim Sander, Walter Schneider) 
WEB Schuhfabrik PIONIER Freiberg 
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